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Развитие реактивной техники, турбостроения, химического машино- 
строения и других отраслей народного хозяйства идет по пути передачи 
машинами все более высоких давлений, нагрузок, скоростей и рабочих 
температур. | 

Это вызывает необходимость применения дла рабочих органов ма- 
шин и аппаратов материалов, обладающих особыми свойствами. Такими | 


материалами являются нержавеющие, жаропрочные, жаростойкие стали 
и жаропрочные и титановые сплавы. 


Перечисленные материалы применяются для изготовления ответст- 
венных деталей сложных машин, но само производство этих деталей 
связано со значительными трулиостями, так как указанные стали и спла- 
вы слабо поддаются механической обработке. Причем с повышением 
требований к прочностным характеристикам деталей усложняется хи- 
мический состав сталей и сплавов, а это, как правило, еще более ухуд- 
‘шает их обрабатываемость резанием. 


Производитгльноёть труда по этим причинам при изготовлении де- 
талей из таких материалов невысокая. Поэтому снижение трудоемкости. 
механической обработки деталей из данных материалов и на основе это: 
го повышение производительности труда является задачей первостепен- 
ной важности. 


Для решения этой задачи необходимо наряду с изысканием новых 
инструментальных материалов и более производительных методов обра- 
ботки выявить и использовать все другие технологические факторы по- 
вышения производительности труда, имеющиеся на производстве. 


Очень важным резервом повышения производительности труда в 
настоящее время является организация на заводах централизованной 
заточки и доводки инструментов, обеспечивающей соблюдение опти- 
мальной геометрии и высокое качество режущих кромок и поверхностей, 
а также внедрение в промышленность новых, более. производительных 
инструментальных материалов. | 


Производительность обрабогки в значительной степени зависит от 
жесткости технологической системы станок—приспособление—инстру- 
мент — деталь, которая в свою очередь определяется конструктивными 
формами и размерами обрабатываемых деталей, способами установки 
‚и крепления их на станке; конструкцией, техническим состоянием и раз- 
мерами станков; размерами, вылетом и а Р режущих инстру- 
ментов. 


При обработке жаропрочных сталей и сплавов, когда в процессе pe- 
зания возникают значительно большие усилия, чем при обработке кон- 
струкционных сталей, влияние этого фактора значительно возрастает. 

Исходя из этого, при проектировании Технологического процесса и 
назначении режимов резания для обработки конкретных деталей сле- 


`3 


дует учитывать технологические условия обработки и с целью повыше- _ 
ния производительности стремиться повышать жесткость всех или от- 
дельных звеньев техно..огической системы. | | 

Элементы режимов резания (скорость, глубина резания и подача) 
и технологические условия обработки (жесткость технологической CH- 
стемы, износ режущего инструмента, состав и способ подвода охлажда- 
ющей жидкости и др.} оказывают существенное ‘влияние на качество и 
состояние поверхностного слоя (чистоту обработанной поверхности, глу- 
бину и степень наклепа, величину и знак остаточных напряжений). 

- В поверхностных слоях деталей, обработанных механическим пу- 
тем, в результате осуществления процесса резания изменяются исход- 
ные свойства материала, которые оказывают влияние на прочностные 
свойства этих деталей. | 

Это необходимо учитывать при ‘обработке наиболее ответственных 
деталей машин, работающих при высоких напряжениях в условиях вы- 
соких температур (например, лопатки двигателей). 

При разработке настоящих нормативов преследовалась цель соз- 
дать нормативы режимов резания, обеспечивающие наиболее произво- 
дительную обработку деталей из нержавеющих и жаропрочных сталей, 
а также жаропрочных и титановых сплавов с учетом технологических 
условий обработки и требований к качеству деталей. 

В основу разработки нормативов были положены результаты широ- 
кого изучения, анализа и обобщения режимов резания, применяемых при 
обработке деталей из указанных материалов в производственных усло- 
виях, и результаты экспериментально-исследовательских рабы, upone: 
денных в ‘производственных и лабораторных условиях. | 

При анализе режимов резания, применяемых в производственных 
условиях, были изучены: | 

1) методы работы передовых рабочих-токарей; 

2) факторы, влияющие на уровень режимов резания H обусловлен 
ные: 
| а) режущим инструментом — материалом режущей части, геометри- 
ческими параметрами, характером и качеством заточки, износом и стой- 
костью, размерами, вылетом и способом крепления; 

б) обрабатываемой деталью — маркой и механическими свойства-. 
ми материала, наличием корки, работой на удар, размером и конструк- 
тивной формой, способом установки и крепления детали в приспособле- 
нии, требованиями к чистоте и точности детали, назначением и условия- 
ми работы ее в машине; 

в) оборудованием — типом, фирмой, моделью, основными размера- 
ми и кинематическими данными; 

г) наличием и составом охлаждающей жидкости. 

Проведение экспериментальных работ имело целью на основагии 
` изучения физики процесса резания установить для различных видов об- 
работки и марок обрабатываемого материала оптимальную геометрию. 
и марку режущей части инструмента, состав и способ подвода охлаж- 
‚ дающей жидкости, характер и степень влияния различных факторов на 
стойкость инструмента, силы, возникающие при резании, качество обра- 
ботанной поверхности и подповерхностного слоя и др. При разработке 
нормативов режимов резания были использованы проведенные ранее 
исследования и нормативные материалы, опубликованные в печати, а 
также были проведены дополнительные исследования для рис 

1). обрабатываемости стали 1Х12Н2ВМФ (ЭИ961). ‚ сплава 
. XH77TIOP (ЭИ437Б) при прорезании канавок, сверлении, Ани | 
и развертывании. Работа выполнена в НИБ и ЭИМ пин Сред- 
не-Волжского совнархоза; _ | 

_ 2) обрабатываемости жаропрочной стали ЭИ654Ш точением и по. 
разработке режимов резания и геометрии инструмента при сверлении. . 


о 


Работа выполнена инженерами Аранзон М. А. и Потемкиным В. Г. под 
научным руководством д-ра техн. наук, проф. Резникова Не E 

3} влияния жесткости технологической системы на качество поверх- 
ностного слоя и прочностные свойства сплавов ЗИб17 и ВТЗ-1 при вы- 
соких температурах. Работа выполнена инж. Сотниковой К. Ф. под на- 
учным руководством канд. техн. наук Романова К. Ф.; 

4) обрабатываемости сталей 1Х13, 2Х13 и 4Х13 отрезными резцами, 
зенкерами и развертками. Работа выполнена инженерами . Швецо- 
вым Е. П.и Кондратьевым А. М.; 

5) влияния различных факторов на стойкость резцов, силы резания 
„и чистоту обработанной поверхности при точении титановых сплавов. 
Работа выполнена инж. Лепилиным В. И. под научным руководством 
д-ра техн. наук, проф. Резникова Н. И.; 

6) стойкостных и силовых характеристик при обработке различных | 
марок титановых. сплавов сверлами, зенкерами и развертками. Работа 
выполнена инженерами Горячевым А. C., . Железновым Г. С. Бузиц- 
кой Т. П. и Агеевым Е. В. под научным руководством д-ра техн. наук, 
проф. Резникова Н. И.; 

7) режимов резания на сверление, зенкерование и развертывание 
жаропрочных сплавов марок ЭИ867 и ХН7ОВМТЮ (ЗИ617). Работа Bbi- 
полнена инженерами Соколовым Н. И; Сиразитдиновым и Кото- 
вым М. IL; 

8) режимов резания при обработке сталей ІЗХІАНВФРА' (ЭИ736) 
и 1Х17Н2 (91268) резцами, сверлами, зенкерами и развертками. Рабо- 
та выполнена инженерами Константиновим Б. A., Севостьяновым А. К. 
и Раводиным П. И.; 

9) исходных данных для составления нормативов режимов резания 
при токарной обработке жаропрочных сплавов (ЗИ893, ЭИ765, ЭИб12, 
ПІ и др.), проведенных канд. техн. наук Адам Я. M., Кирилловой О. M.. 
Ташлицким H. H., инженерами Вершинской A. Д., Кацнельсон B. Ю. 
| Изучение режимов резания в производственных условиях на заво- 
дах различных отраслей промышленности проведены работниками 
НИАТ и заводов под руководством инженеров Сотниковой К. Ф., Ле- 
онтьева В. H., Ильина С. À., Ромашко Л. К., Сергачева В. H., Ключ- 
ник Н. Я., Морозовой H. M., Марциновского IT. JI, Эстулина З. Я., 
Лазарева Е. В., Мамакина К. Ф. 

Систематизация, анализ и обобщение исходных материалов и раз- 
работка сборника выполнена инженерами Сотниковой К. Ф. (руководи- 
тель работы), Антоновым Е. С., Фроловой 3. В., Умаровым У., Голубе- 
вым В. И., Воробьевой А. M., Чигириной Н. И. при участии работников 
заводов и института инженеров Қалашниковой Н. B., Кашапова Ф., 
Ломакиной Н. И. и Эстулиной А. И. У | 

Все замечания по сборнику нормативов направлять в НИАТ, 


Џини 


МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ 


Сборник нормативов режимов резания состоит из 2-х разделов и 
pe 


1 раздел — Режимы резания на обработку нержавеющих, жаропроч- | 
ных и жаростойких сталей. 


[I раздел — Режимы резания на обработку жаропрочных сплавов 
на никелевой и железоникелевой основе и титановых сплавов. 

‚В Приложении приведены таблицы величин врезания и перебегов 
инструмента, чисел оборотов шпинделя в зависимости от диаметра об- 
рабатываемой поверхности и расчетной скорости резания, величин до- 
полнительных длин на взятие пробных стружек. 


Нормативы режимов резания разработаны для.определенных марок 
или групп марок ‘материалов на аге их резцами, ть зен-. 
керами и развертками. 

Каждый раздел сборника по отдельным видам работ содержит таб- 
лицы выбора подач, скоростей резания, усилий резания или крутящих 
моментов (для сверления), мощности, требуемой для резания. 


Пос ледоват ельность расположения нормативных материалов выдер- 
жана в соответствии С перечисленными видами работ И о рас- 


©, чета основного времени. 


1. ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ МАТЕРИАЛЫ 


Настоящие нормативы разработаны на нижеследующие марки ста- 
лен и сплавов, осладающие специальными свойствами и имеющие WH- 
рокое применение в различных отраслях ‘машиностроения. | 


А. араша жаростойкие и ا‎ стали 


Стали мартенситного и ферритно-мартенситного классов марок: 
113 (ЭҖ1), 2X13 (ЭЖ2), 3Х13 (ЭЖЗ), 4Х13 (ЭЖА), 1Х17Н2 (ЭИ268), 
1Х12Н2ВМФ (91961), 30ХН2МФА (ЗИ961Ф), 13ХІ4НВФРА (ЭИ736), 
20%15НЗМА (ДИ), 20ХЗМВФ (ЗИ415), 1Х12ВНМФ (ЭИ802), 15Х2ВвМФ 
о. 15Х1М1ФК1Р (11), 25Х2МФА, 12Х МВФ. 
‚ 9. Сталь аустенитно-ферритного класса марки 1Х21Н5Т (91811). 


3 Стали аустенитного класса марок: 4Х12Н8Г8МФБ (ЭИ481), 
X12H20T3P (ЭИ696А, ЭИ696М), 0Х14Н28ВЗТЗЮР (ЭИ786), ЭИ812, 


хавнот, XISHIOT (1ХІ8Н9Т, 3917), 4X14H14B2M- (969), X23H18. | 
из ЭИ654, 3Х19Н9МВБТ (94572). | 
. Стали мартенситно-аустенитного класса марок: CH2, CH3. 


Б. Жаропрочные сплавы 


1. Сплавы на никелевой основе марок: ХН78Т (ЭИ435), ХН77ТЮ 
(ЭИ437А), ХН77ГЮР (ЭИ437Б), ХН7ОВМТЮ (ЭИ617), ЭИ867, ЭИ827, 
ЭИ929, ЗИ766, ЭИ767, ЖСЗД, ХН7ОВМЮТ (ЭИ765), ВЖЗ6-Л?2, 
ВЛ7-45У, ХН75МБТЮ (ЭИ602), XH60B (ЭИ868). 


2. сЕ на железоникелевой основе марок: ХНЗ5ВТ (ЭИ619), 
ХНЗ5ВТЮ (ЗИ787). | 
3, Сплав марки 31893 


В. Титановые сплавы марок: ВТЗ, ВТЗ-і, ОТ4, ОТ4-2, 
ВТ5, BT6, ВТЗ, B114 


Меха анические свойства матерна лов соответ CTBYIOT СОСТОЯНИЮ мате- 
рнала, применяемого при изготовлении деталей машин на заводах. 


Все нормативы режимов резания рассчитаны на обработку загото- 
вок без корки и окалины. В случае работы по корке в таблицах приве- 
дены О в 


2. МАТЕРИАЛ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТА 


В результате лабораторных исследований, а также изучения и ана- 
лиза обработки деталей в производственных условилх, в нормативах 
принят и рекомендован вольфрамо-кобальтовый сплав ВК8 в качестве 
оптимального материала режущей части резцов при непрерывном точе- 
нии большинства марок нержавеющих, жаростойких и жаропрочных 
сталей аустенитного класса и некоторых марок ДИНА классов, а так- 
же для всех марок жаропрочных сплавов. 

Этот сплав имеет хорошие режущие свойства и удовлетворительную 
стойкость как при обработке без корки и окалины, так и при обработке 
по корке, с переменной нагрузкой и при работе по сварным швам. 

` Для чернового точения ряда марок ферритно-мартенситного класса 
а ЭИ415) в качестве оптимальной марки принят терн сплав 
Ток . 

Титано-кобальтовый сплав T15K6 может ‘применяться при получи- 
_ стовом и чистовом непрерывном точении сталей 4Х12Н8ГЗМФБ Ка 
_Х23Н18 (ЭИ417), ХІ8НЭТ (1Х18Н9Т), 2Х13 и др. 

Однако, как показали наблюдения в производственных условиях, 
режимы резания и стойкость резцов при этом не превышает режимов 
резания, рекомендуемых для точения резцами, оснащенными сплавом 
BK. 

При непрерывном продольном и поперечном точении сталей марок 
1Х12Н28ВМФ (ЗИ%1), | 20ХІ5НЗМА (ДИ1), 13Х АНВФРА (ЭИ736) 
лучшей маркой твердого сплава является Т15К6, для стали ЗИб54 — 
сплав ВК6М, для стали СНЗ — T15K10. 

Оптимальным материалом режущей части резцов при точении тита- 
новых сплавов является сплав ВКбМ. Сплавы титано-кобальтовой груп- 
пы ТК непригодны для обработки титановых сплавов. ` 

При прерывистом точении, сверлении, зенкеровании и развертыва- 
нии отверстий нормативы рассчитаны на обработку инструментом из 
быстрорежущей стали Р18. Резцы из кобальтовых быстрорежущих ста- 
лей PK10 и РУК5 при прерывистом точении жаропрочных сплавов обес- 
печивают повышение стойкости в 2—3 раза по сравнению со сталью Р18. 
При изготовлении инструмента из указанных кобальтовых сталей сле- 
дует учитывать, что они имеют повышенную склонность к обезуглеро- 
живанию и чувствительны к дефектам и НИ режима термооб- 
работки. 


~ 


3. ЖЕСТКОСТЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОЙ СИСТЕМЫ СТАНОК — 
_ ПРИСПОСОБЛЕНИЕ — ИНСТРУМЕНТ — ДЕТАЛЬ (СПИД) 


Как установлено исследованиями, проведенными в производствен- 
ных условиях, жесткость технологической системы СПИД при точении 
деталей машин изменяется в широких пределах и оказывает, наряду с 
другими факторами, существенное влияние на стойкость инструмента 
и произвсдительность процесса механической обработки. 

Измерение жесткости технологической системы, произведенное на 
100 операциях при точении деталей из нержавеющих, жаропрочных и 
титановых сплавов и сталей показало, что последняя изменяется в пре- 
делах от 212 кг/мм до 7000 кг/мм. Наибольшее количество операций 
выполнялось при жесткости технологической системы (в направлении 
действия радиальной составляющей силы резания) в пределах 400— 
2000 кг/мм. Жесткость системы при этом изменялась по длине детали 
и при различном положении ее относительно оси вращения.. 

В результате анализа устаг-влено, что наиболее сильное влияние 
на стойкость резцов оказывает жесткость технологической системы в 
пределах 200—1200 кг/мм. При повышении жесткости системы сверх 
1200 кг/мм заметного повышения стойкости резцов и производительно- 
сти. обработки не наблюдается. 

В связи с тем, что при точении преобладающего большинства дета- 
лей на токарных и револьверных станках жесткость технологической 
системы значительно ниже 1200 кг/мм, влияние этого фактора на про- 
должительность обработки большое, необходимо при назначении скоро- 
сти резания учитывать фактор жесткости технологической системы. 

Определение жесткости технологической системы каждый раз при 
назначении режима резания в производственных условиях даже про- 
стейшим статистическим методом: при оо ыш динамомет- 
ра вызывает большие затруднения. | 

Поэтому в нормативах предлагается учитывать этот фактор через 
‚ посредство других факторов, в совокупности характеризующих данную 

систему с точки зрения ее жесткости. | 

Такими факторами являются: 

а) диаметр и конструктивная шш обрабатываемой детали; 

б) типоразмер станка; 

в) способ установки и крепления детали; 

г) размер и вылет pesna.. 
| Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от 
жесткости технологической системы приведены в картах 63, 127. | 


4. ГЕОМЕТРИЧЕСКИЕ. ПАРАМЕТРЫ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ 
_ ИНСТРУМЕНТОВ 


Геометрические параметры режущей части инструмента оказывают 
влияние на стойкость резцов и величину режимов резания. Поэтому 
`правильный выбор геометрических параметров инструментов является 
одним из условий, обеспечивающих установление высокопроизводитель- 
ного режима резания. | 

Оптимальные значения геометрических параметров ‘инструментов 
приведены для: 


резцов — в табл. 4; | зенкеров — в табл. 6; 

. сверл — в табл. 5; разверток — в табл. 7. 

Как видно из таблиц, значения. геометрических параметров инстру- | 

ментов зависят от обрабатываемого материала, вида и характера реза- 
ния, материала режущей части инструмента. 


При обработке деталей из нержавеющих H жаропрочных матерна- 
лов начболее частое применение находят резцы с главным углом в плане. 
ф =45°, а для обработки поверхностей, ограниченных уступами, — с глав- 
ным углом в плане $. =-90° и лопаточные резцы. | 

В зависимости от жесткости технологической системы угол ф может: 
изменяться в пределах 30—90°, причем при повышенной жесткости тех- 
нологической системы рекомендуется применять резцы с меньшими уг- 
Лами в плане, при низкой — с большими углами. 

С целью повышения производительности при о: отверстий 
в жаропрочных и нержавеющих материалах должны применяться свер- 
ла, обладающие повышенной жесткостью и прочностью по сравнению 
со стандартными сверлами. Сверла должны иметь увелич^чную толщину 
сердцевины и уменьшенную длину рабочей части. При длине рабочей 
части сверла свыше 10 днаметров резко снижается стойкость сверл 
(до 5 раз). | 

` При обработке нержавеющих и жаропрочных Е большую 
роль играет качество режущего инструмента. Поэтому к режущему ин- 
струменту должны предъявляться высокие требования как по качеству 
термообработки, структурному состоянию, так и по качеству заточки н 
ДОВОДКИ. 
| С целью повышения стойкости резцов рекомендуется в процессе 
работы периодическая доводка режущего лезвия оселком. 


5. ИЗНОС РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ ИНСТРУМЕНТОВ 


Наблюдения за характе!-ом износа резцов при точении нержавею- 
цих, жаропрочных и титановых сплавов и сталей показ!‘вают, что как 
на твердосплавных, так и на быстрорежущих резцах основной износ 
режущей. кромки происходит по задней поверхности режущей части рез- 
ца. Поэтому за критерий износа резцов принят износ по задней грани 
Ò, ММ. 

В качестве критерия затупления сверл и зенкеров принимается износ 
по задней грани у периферии. Наибольший износ разверток получается 
по задней грани заборной части зубьев. Максимальная его величина 
находится в месте перехода заборной части зуба к калибрующей. За 
критерий износа разверток принимается потеря размера или ухудшение 
чистоты обработанной поверхности. 

Износ режущих поверхностей, принятый в качестве критерия затуп- 
ления (см. табл. 1, 2, 3), должен обеспечить нормальную работу режу- 
щих ا‎ ad на всем пот жении обработки. 


6. ОХЛАЖДЕНИЕ 


| При точении нержавеющих, жаропрочных и титановых сплавов и 
сталей ‘резцами из быстрорежущих сталей и резцами, оснащенными 
твердыми сплавами ВК8, BK6,. ВК6М и Т5К10, а также обработку OT- 
верстий сверлами, зенкерами и развертками рекомендуется применять 
смазывающе-охлаждающие жидкости, увеличивающие стойкость инст- 
рументов. 

° Охлаждение 10-процентным водным раствором эмульсола с дабай: 
лением 2% сульфофрезола, при обработке жаропрочных сплавов повы- 
шает стойкость инструментов до 2 раз. При прерывистом точении жаро- 
прочных сплавов резцами из P18, где скорость резания и стойкость инст- 
рументов особенно малы, рекомендуется применять охлаждение под 
высоким давлением (10—20 атм}; что повышает стойкость’ а. 
в 5—7 раз. 

При точении резцами, оснащенными твердым сплавом Т15Кб, на 
скоростях резания свыше 70—80 м/мин ' м смазывающе- охлаж- 
дающую. жидкость не рекомендуется. , 


7. УСТАНОВЛЕНИЕ РЕЖИМА РЕЗАНИЯ 


Установление рацигнального режима резания при работе на токар- 
ных и сверлильных станках заключается в выборе паивыгоднейшего CO- 
четания глубины резания, подачи и скорости резания, обеспечивающих 
в данных условиях (с учетом жесткости технологической системы, целе- 
сообразного использования режущих свойств инструмента и кинемати- 
ческих возможностей оборудования) наибольшую производительность 
труда. наименьшую стоимость операции и соблюдение технических усло- 
вий на изготовление деталей. 


Глубина резания и число проходов 


При черновом и получистовом точении весь припуск целесообразно 
снимать за один проход, то есть устанавливать глубину резания, равную 
припуску. Количество проходов свыше одного следует допускать в ис- 
ключительных случаях при снятии повышенных припусков и обработке 
на маломощных станках. Целесообразность деления припуска на He- 
сколько проходов в этом случае должна определяться путем сравнитель- 
ного расчета оперативного времени, связанного с переходом при раз- 
личном числе проходов. 

При чистовом точении (V5) глубина резания назначается в зави- 
симости от размеров обрабатываемой поверхности, степени точности и 
чистоты поверхности в пределах 0,5—2,0 мм, а при обработке с чисто- 
той поверхности \76— 7 7— в пределах 0,1—0,5 мм. 

Количество проходов при чистовой обработке зависит от требуемой 
чистоты, точности, жесткости системы а а H 
погрешности предшествующей обработки. 
| При сверлении глубина резання определяется диаметром сверла, 
при рассверливанни, и H ВА саш на 
обработку. 

При сверлении для сокращения времени рекомендуется обработку. 
вести в один проход. Сверление отверстий диаметром свыше 25 мм це- 
лесообразно производить только на станках, обладающих достаточной 
мощностью и жесткостью. На станках недостаточной мощности и жест- 
кости следует обрабатывать отверстия. за два прохода: 

а) сверление до диаметра d= 

б) рассверливание до диаметра а. | 

Припуск на зенкерование и развертывание определяется исходя H3 
размера обрабатываемого отверстия, требований к чистоте и точности. 
обработки. | | | 


Подача 


При черновом точении величина подачи назначается в зависимости 
от материала, размера обрабатываемой поверхности и глубигы резания. 
Таблицы выбора подач при черновом точении (карта 1, 71) разработаны 
на основе анализа подач, применяемых в производственных условиях | 
при обработке нержавеющих, жаропрочных сталей и жаропрочных и 
титановых сплавов, и результатов экспериментальных работ, проведен- 
ных в лабораторных условиях. 

При получистовом и чистовом точении величина подачи дополни- 
тельно проверяется по таблице выбора подач в зависимости от требова- 
ний к чистоте обработанной поверхности (карты с, (нај. 

Помимо этого, в нормативах для деталей типа гладких и ступенча- 
тых валов диаметром от 10 до 100 мм, длиной до 10 диаметров для ста- 
лей ІХІ8Н9Т и ЭИ654 разработаны нормативы выбора подач в зависи- 
мости от требуемой точности обработанной поверхности, исходя из же 
сткости технологической системы. 
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В основу разработки нормативов выбора подач, исходя из заданной 
точности, положены методика и проведенное кафедрой технологии ма- 
шиностроения. Ленинградского политехнического института им. Калини- 
на. «Исследование влияния жесткости технологической системы на точ- 
ность обработки при точении». 

Поскольку указанное исследование было проведено. на конструк- 
_ ционных сталях 45 и 40X, при разработке нормативов выбора подач для 

сталей ІХІ8Н9Т и ЭИб654 и титанового сплава ВТЗ-1 был проведен 
< дополнительный анализ необходимых данных по износу и тепловой де- 
формации режущего инструмента, податливости технологической CHCTE- 
мы при обработке сплава ВТЗ-1 и получены необходимые данные для 
выбора подач (жарты 3—7, 74—76). 

Нормативы выбора подач в зависимости от заданной точности рас- 
считаны применительно к методу обработки деталей по промерам, кото- 
рый является типичным для условий мелкосерийного и серийного про- 
изводства. 

При обработке ступенчатых валов для расчета податливости систе- 
мы необходимо определить условный диаметр гладкого вала, по жест- 
кости подобного подлежашему обработке ступенчатому валу. 

Условный диаметр определяется по формуле 


E 25718 | -5 | | (1) 


где Dye — условный диаметр ступенчатого вала, по жесткости лодоб- 
ного гладкому валу, имеющему. тот же диаметр; 
G — вес ступенчатого вала; 
g — удельный вес материала вала; 
L — длина вала. | > 
Если Bec ступенчатого вала неизвестен, расчет ус :ловного диаметра 
проводится по формуле 


D, сл = / ~ Бг 


где 4,— диаметр (1-го) участка вала, мм; 

1,— длина (i- -го) участка вала, MM. 

B настоящей работе рассматривается случай однорезцовой обработ- 
ки вала при установке в патроне и в каш при неподвижном заднем 
центре. — 

Обработка производилась резцами, оснащенными пластинками из 
твердых сплавов, оптимальной геометрии; радиус при вершине резца 
0,5—1,0 мм; ф=45°. 

Получистовому точению соответствовала чистота поверхности V4, 
75 и 4, 5 класс точности; чистовому точению соответствовала чистота 
поверхности V 6, V 7 и 3, За, 4 классы точности. 

Движение резца при обработке — от задней бабки к шпинделю. 
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Выбор подачи 


По картам 3, 4, 74, в зависимости от обрабатываемого материала, 
класса точности, отклонения, класса чистоты ‘и размеров обрабатывае- 
‘мого участка вала, цены деления лимба станка; определяется допусти- 
мая погрешность, обусловленная упругими деформациями технологиче- 
ской системы, — А у 

сист. 


u- 


По картам 5, 75, в зависимости от типоразмера станка, размера ва- 
ла, протяженности обрабатываемого участка и положения его по длине 
вала, определяется податливость технологической системы станок—ин- 
струмент—деталь. 

По известной глубине резания í рассчитывается уточнение. 


где Си Ayo, — приводятся в мк. 


4. По картам 6, 7, 76, в зависимости от обрабатываемого материа- 
ла, уточнения, податливости технологической системы и главного угла | 
в плане резца, определяется подача So, допустимая, при заданном клас- 
се точности обработанной поверхности. 

Из трех найденных значений подач в расчет принимается меньшая. 
При сверлении, зенкеровании и развертывании отверстий допустимая 
подача назначается с учетом следующих факторов: 

а) технологических требований к чистоте и точности обработанной 
поверхности; 

б) прочности инструмента; 

в) прочности, жесткости и способа крепления детали; 

г) прочности механизма подачи; 

д) днаметра инструмента. 

Ручные подачи при сверлении для диаметров сверл до 12 мм уста- 
новлены исходя из прочности сверл; для сверл диаметром свыше 12 мм— 
исходя из максимально допустимого усилия рабочего, необходимого для 
осуществления процесса резания. | 


Скорость и усилия резания, крутящий момент и мощность 


После назначения глубины резания и подачи определяется скорость 
резания для соответствующего вида обработки. 

Скорость резания, о в картах нормативов, рассчитана 
но формулам: 

а) при наружном точении 


+A 


Тт {гр 5,7 


Y= ‚ м/мин, 


где С, — коэффициент, зависящий от свойств обрабатываемого мате- 
риала; 
Г — стойкость резца, мин.; 
і — глубина резания, мм; — 
5, — подача на 1 оборот шпинделя, мм/об; | 
т, Ху У, — показатели степени соответственно при EA EN- 
б) при растачивании 


Up = U Kps м/мин, 


rae Ry — коэффициент, зависящий от и растачнваемого отвер- 
стиа; 
в) при отрезании и прорезании канавок 
| С, 
= фр == = 
| Г біо 


г) при сверлении 
Се ГУ» 


== 
. `’ 
тт $57 
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д) при зенкеровании и развертывании 
С, Рёо 


га Шрека о 
T оз 


> 


| Значения коэффициентов С, и показателей степени х,, У, 2, и M B: 
указанных зависимостях приведены В табл. 8, 9, 10, 14, 15, 16, 20, 21. 22, 
24, 25.26. | 


Скорости резания, приведенкые в картах нормативов, рассчитаны 
на одноинструментную обработку, работу с заданным периодом стой- ` 
кости. инструмента при нормальном его затуплении, на обработку дета- 
лей при жесткой или повышенной жесткости технологической системы. 
Средние расчетные периоды стойкости инструмента приводятся в соот- 
ветствующих разделах карт. 


В этих же картах даны поправочные коэффициенты на измененные 
(против расчетных) условия работы, в том числе коэффициенты, зави- 
сящие от марки материала режущей части инструмента, наличия и со- 
става охлаждающей жидкости, характера обработки и др. | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания при наружном то- 
чении в зависимости от размеров и конструктивных форм деталей, спо- 
соба установки и крепления их на станке, типоразмеров станков и дру- 
гих факторов, определяющих жесткость технологической системы СИД, 
даны в специальных картах (63, 127). 


В настоящей работе экспериментальным путем определены состав- 
ляющая усилия резания P, (тангенциальная) для точения и двойной 
крутящий момент 2М„„ для сверления. Эти данные „необходимы для 
подсчета мощности, потребной для осуществления процесса резания. 


Общий вид формул, полученных келеринен ырны путем, сле= 
дующий: | 


а} тангенциальная составляющая силы резания Кара а 


Хр. У 
бр FR 


P, = И. 


2 и Ра 
Значения коэффициента Ср, и показателей степени Хр, Урљ 2р, 
приведены в’ табл. 11, 12, 13 и соответствуют работе резцом с главным 


углом в плане ф=45" при затуплении резца $, =0,5 мм. 


При работе острым резцом значение Ср вдедует умножить на 
· К=0,75; | 


6) осевая составляющая силы резания (Р). 
При обработке жаропрочных сталей и сплавов Р „з= (0,2—0,4)Р,. 
При обработке титановых сплавов Р, ='(0,2—0,5)Р,; 


в) двойной крутящий момент (2M o). 
х 57 
2 М, = См D Мкр Soep 


Выбранный режим резания должен соответетвовать кинематиче-* 
ским и динамическим возможностям станка. ы. должен удовлетвори 
следующим условиям: 
а) N < N; 
6). 2M кр < 2M cr, 
где N — мощность, потребная на а резание, квт (определяется. по кү 
нормативов в А Ра 


13. 


№, — эффективная мощность на. шпинделе станка, квт (определяет- 
ся по паспорту); | а 

2М«р — двойной крутящий момент при резании, кгм; 

2:М „— двойной крутящий момент на шпинделе, допускаемый станком 
по прочности механизма или мощности электродвигателя (оп- 
ределяется по паспорту), кгм. | | | | 


Если выбранный режим не отвечает указанным условиям, необхо- 
димо установленную по нормативам величину скорости резания пони- 
зить соответственно величине, допускаемой мощностью и крутящим мо- 
ментом станка. 


При расчете карт режимов резания табличные значения отдельных. 
параметров режимов — скорости и сил резания, мощности — были оп- 
ределены для средних значений принятых факторов (подача, глубина 
резания и др.). д | 


Интервалы между табличными значениями режимов резания уста- 
новлены в пределах 12% по скорости резания и 20% по силам резания, 
крутящим моментам и мощности. Установленные пределы обеспечивают 
возможность пользования нормативами без интерполирования. 


8. ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОСНОВНОГО (ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО) 
ВРЕМЕНИ 


Основное (технологическое) время на ‘переход при точении, раста- 
чивании, сверлении, зенкеровании и развертывании определяется по 
формуле | | 


где L — длина пути, проходимого инструментом в направлении подачи, 


мм; 
i — длина обрабатываемой поверхности, мм; | 
lı — ғеличина врезания и перебега инструмента, рассчитываемая 


исходя из конструкции режущих элементов инструмента, вида 

_ и условий обработки (см. приложение 1); 

1, — дополнительная длина на взятие пробной стружки (см. прило 
жение 2); = | 

5, — подача инструмента за одну минуту, мм; 

5, — подача инструмента за один оборот; 

п — число оборотов шпинделя в минуту; 

{ — число проходов. 


Число оборотов в зависимости от диаметра обрабатываемой поверх- 
ности детали и выбранной расчетной скорости резания устанавливается 
по приложению 3. Более точно оно может быть подсчитано по формуле 


ыыы ‚ об/мин, 
ЕН У. - 


где о — расчетная скорость резания, м/мин; 

D — диаметр обрабатываемой поверхности (при подрезке торцов, 
обработке конических поверхностей или одновременной обра- 
ботке ступенчатых поверхностей величина В принимается по 
наибольшему диаметру), мм. 


3. ПРИМЕРЫ РАСЧЕТА РЕЖИМОВ РЕЗАНИЯ И ОСНОВНОГО 
(ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО) ВРЕМЕНИ 


ПРИМЕР № 1 


Исходные данные 


Деталь — перегородка соединительная _ | 
` Операция № -30 — подрезка торца, обточка .предварительная 
Станок _. — токарно-винторезный (г. Рязань) мод. 163, 
| | N=14 Ker, п=10,0—1280 об/мин, в. ц. 
300 мм. | 
Приспособление — трехкулачковый патрон 


| Режу щий инструмент-— резец проходной отогнутый с пластинкой 
| из твердого сплава BK8, сечение 25X40 мм, 


| ф=45° 

Обрабатываемый _ 

материал — сталь ЭИб5 54, бь = 73 кг/м? 
Характер заготовки — поковка 


а) Расчет режимов резания 
Выбор геометрических параметров режущей части резца 
По табл. 4 устанавливаем геометрические параметры режущей час- | 
ти резца, в соответствии с которыми пронзводится его заточка: y= 10°; 
w=- a= №"; А==10°; ў—=0,4 мм; г=]0 мм. 


Определение режима резания 


Операция выполняется за 2 перехода: 


1-й переход — обточка детали по наружному диаметру (по корке); 
2-й переход — подрезка торца (по корке}. 


Каждый переход выполняется за один проход. Глубина резания для . 


| 1 и 2. -го переходов одннаковая: В = =5 мм. 
Выбираем подачу для обработки наружной и торцовой поверхностей. 
По карте 1 для чернового точения детали Ф 200 мм, сечения держав- 
ки 25х40 мм и глубины резания Í до 5 мм рекомендуются подачи 
5, =0,55—0,70 мм/об. Так как глубина резания большая, то принимаем 
5, =0,55 мм/об. Ввиду того, что обработка производится по KOPKE, 
выбранную подачу умножаем на коэффициент К, =0,75 


s, ==0,55-0,75==0,41 мм/об. 


1 


По карте 2 определяем подачу в зависимости от заданной чистоты 
обработанной поверхности. Для стали ЭИ654 4, =4,0—4,9 мм {o= 
= 73 кгјмм?), радиус при вершине резца г=1,0 “mM, для чистоты обра- 
ботанной поверхности Y 4 рекомендуется подача 


So =0,48 мм/об, 


с учетом обработки по корке 
5, = 0,48 -0,75 =0,36 мм/об. 

Принимаем для обоих переходов меньшее значение из двух подач: 
So =0,36. мм/об. Корректируем выбранную подачу по паспортным дан- 
‚ ным станка: | 

So =0,36 мм/об — при продольном точении; 

5 =0,34 мм/об — при поперечном точении. 

По карте 47 определяем скорость резания. 


1-й переход 


При глубине резания f до 8,0 мм, подаче $. до 0.43 мм, главном угле в 
плане Ç= 45° скорость резания о=39 м/мин. В той же карте находим по- 
правочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от марки 

_ материала, режущей части инструмента (для ВК8 К, =0,92}, состояния 


поверхности заготовки (работа по kopke Ka, =0,80). Скорость резания, 
принимаемая в расчет для 1-го перехода, равна: 


u = 39 - 0,92 - 0,8 =28,7 м/мин. 


2-й переход 


При глубине резания {= до 8,0 мм, подаче s= до 0,43 мм, главном 
угле в плане ф=45° скорость резания 2 =439 м/мин. Здесь, кроме выше- 
указанных коэффициентов, необходимо взять поправочный коэффициент 
на скорость резания в зависимости от характера обработки, например 


а 158 
_ для поперечного точения при отношении днаметров =: ~ =-0,79 


козффициент Ка = 1.05. Скорость резания для 2-го перехода равна: 
v= 39 - 0,92 -0,8 · 1,05 = 30,2 м/мин. 
По карте 63 определяем поправочный коэффициент на скорость ре- 
зания в зависимости от жесткости технологической системы И», = 1,0. 
Таким образом, скорость резания будет равна: 
для 1-го перехода vu, = 28,7 м/мин; 
для 2-го перехода Vo= 30,2 м/мин. | 
По установленной скорости резания определяем число оборотов: 
а) для 1-го перехода | 


п, = 1009 100-207 – 44,4 об/мин: 
р 3,4. 


6) для 2-го перехода ! 
У 7 000 . < | ри 
10009 == = 49 об/жин. 


z Ð 3, F4 · 196 


По паспорту станка ближайшие числа оборотов равны 41 и 
51 об/мин. Принимаем для 1-го перехода п! =41 об/мин, для 2-го перехо- 
да ло=51 об/мин. 
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Тогда фактическая скорость резания будет: 
а) для 1-го перехода 
o, — рт _ 3,14-206-41 
E 000 1000 
6) для 2-го перехода | 
| x Dies _ 3,14. 196.51 _ 415 
V, 31,3 м/мин. 
1000 1000. ^^ | 

Проверяем выбранный режим резания по мощности станка. Fig кар- 
те 64 для стали Х18Н9Т и Х18Н ПТ при глубине резания t до 5:0! мм, CKO- 
рости резания о до 32 м/мин, подаче 5, до 0,45 мм/об (1-й переход) 
мощность, требуемая для резания, равна М=3,2 квт; при f до. 5,0; мм, 
о до 32 м/мин и 5, до 0,35 мм/об (2-й переход) мощность равна 2,6 квт. 
По этой же карте. находим  поправочный коэффициент на мощность в 
зависимости ої марки обрабатываемого материала. 

Для стали ЗИб54 этот коэффициент равен 0,7. Тогда, с учетом попра- 
вочного коэффициента, мощность, требуемая для резания, будет: 

для 1-го перехода №=3,2:0,7 = 2,24 квт; 

для 2-го перехода №М=2,6 - 0,7 = 1,82 квт. 

Мощность станка ` (N= 14 квт) значительно больше мощности, тре- 
буемой для резания... Следовательно, выбранный режим по мощности 
осуществим. | 


— 26,2 м/мин; 


6) Определение основного (технологического) времени 


Согласно приложению 2 величина врезания и перебега для резца с 
с углом в плане ф= 45° и глубиной резания Í до 6 мм принимается рав: 


ной 8 мм. 
e (технологическое) время будет: 


для 1-го перехода & = к о. 
Чч җы, 410,36 7 ki 
ЊЕ. БЕ m 
‚для 2-го перехода bo, == - = ——————— |7 мин. 
Е | р j 92 Ла 50 51. 0,34 š 


і 


Основное (технологическое) время на операцию равно: 


То = fo, + &, = 3,2 + 1,70 = 4,9 мин. , 


ПРИМЕР № 2 
2 2 
2 “ЈЕ 1 
5 х 
ых “ш 


- 1,63 Јани с, -20 
t = 705 


= 120 


2 Зак. 57 


Исходные данные 


Деталь 5 — ОСБ 
Операция № 4 . — токарная 
Станок о =–токарно-винторезный мод. 1611, N= 


=4,0 квт, п=56—2500 об/мин, в. ц. 
125 мм, цена деления лимба — 0,05 мм 


Приспособление . — центра, хомутик. | 
Режущий инструмент -— резец подрезной с пластинкой из твер- 
дого сплава Т15Кб, сечение 16X25 мм, 
ф= 90° 
Обрабатываемый мате- — сталь  Х18НЭТ (1ХІ8Н9Т), o= 
риал = = 55 кг/мм? | 
Характер заготовки — пруток 14X120 мм 


а) Расчет режимов резания 


Выбор геометрических параметров режущей части резца 


По табл. 4 устанавливаем геометрические параметры режущей час- 

ти резца, в соответствии с которыми производится его заточка: 1 = 10°; 
о ~ г о, 4 о А 
Ye. = —90°; 1-0,6 мм; a= 12°; а= 0°; г=2 мм. 


> 


Определение режима резания 


Операция выполняется за два перехода: 

1-й переход — обточка поверхности 1 до @ 11,5 мм; 

2-й переход — обточка поверхности 2 до Ø 10,5 мм. 

Каждый переход выполняется за один проход. 

Глубина резания для 1-го перехода 4 = 1,25 мм, для 2-го перехода 
12=0,5 мм. 


По карте ! для чернового точения детали @ до 20 мм, при сечении 
державки 16х25 мм, глубине резания f до 2 мм рекомендуется подача 
So =0;2—9,3 мм/об. Учитывая небольшое значение глубины резания, _ 
принимаем $, =0,3 мм/об. | 


По карте 2 определяем подачу в зависимости от заданной чистоты 
обработанной повсохности. Для стали 1Х18Н9Т о,=55 кг/мм?, радиус 
при вершине резца г=2 мм, для чистоты обработанной поверхности 
V 5 (1-й переход) рекомендуется подача 5. =0,26 мм/об, для чистоты 
· обработанной поверхности У 4 (2-й переход) рекомендуется подача 
So =0,47 мм/об. | 


Выбираем подачу, обеспечивающую заданную точность обработан- 
ной поверхности в зависимости от жесткости технологической системы. 


1-й переход 


_ Tak как обработанная в первом переходе деталь представляет CO- 
бой ступенчатый валик, определяем условный диаметр детали: 


| | п . 
У Рай | 
PA 2 2 Е 
Dya = ыы 
d n 105 = 15 
| | ATA | | | | 


[=] 
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По карте З для. @ 11,5Сь, чистоты У 5, 1=120 мм, 
E _120 


t = == | ‚29 н и 
== = 10 погрешность, допускаемая упругой деформацией | CH- 


стемы с учетом тлубины резания, равна: 


Рул В 


D нет =26 × 1,5 = 39 мк. 


По карте 5 определяем податливость (разность податливостей) тех- 
нологической системы. 
L 120 { _ 105 
Для == — 2 


5 = =9 и начала 
В ИЕ а. 


обработки 
0,01. податливость для станков с нанбольшим диаметром обрабатывае- 
мой детали 400 мм Meyer составляет 1,88 мк/кг. Для станков с наиболь- 
шим диаметром обрабатываемой детали 250 мм, К=0,95: 
62 сист = 1,88 X< У 0,95 = 1,78 мк/кг. 
По известной глубине резания и А у, Определяем уточнение: 
ЕЕ = 


бу сист 39 


стаје AF 


По карте 6 по вис, = 1,78 мкјкг и с учетом главного угла в плане 
ф=90°, ==32,1 Ж0,5 = 16,1 определяем подачу: So =0,15 мм/об. 


Принимаем для первого перехода меньшее значение из трех подач: 
о, = 0, 15 мм/об. 


2-й переход 


нле үсловный диаметр детали 


Б. К о eL 
Е р "ут 52X 20--10,52565--11, ые, 3 жи, 
i JN 204-65420715 (клу, | 


2 


По карте 3 для Ø 10,5С;, чистоты \ 4, Ё=120 мм, Ь=65 мм, 
1, _ 120 | 


——— = 5,8 погрешность, допускаемая упругой деформа: 
Эуел 8 3 A ы 
цией системы с учетом глубины резания, равна 
| а „ӨЕ а 
А, 22114 Х 2,8 == 316 мк. 
РЕЗ, L 120 65 | 
По ок 5 для == =10,5, === ==0,8 и начала об- 
усл 11 ‚3 · у а 11, 3 -E Шы ДЕ, 
1=0,161 с учетом размера станка определяем: 


12 = 0,5 MM, 


работки 


сист == 1,52 X 0,95 = 1,44 мк|кг. 
Уточнение Ер | 


в. ех 
316 


По карте 6 для А = 1,44 мк/кг, e= 1,58 х0,5=0,8 подача 5, более 
0,33 мм/об. 

Таким образом, для второго. перехода принимаем рада Е =a 
=0, 3 мм/об. | 
ЭЕ 
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Выбранные подачи сопоставляем с паспортными данными станка: 
ля 1-го перехода So, = 0,15 ми/об; 

для 2-го перехода So, =0,29 мм/об. 

По карте 18 определяем скорость резания. 


1-й переход 


Для наружного продольного точения стали в состоянии поставки, с 
охлаждением, без корки, резцом с пластинкой из тверлого сплава Т15Кб, 
ф=90°, при глубине резания до 1,4 мм и подаче до 0,16 мм/об скорость · 
резания U, = 161 м/мин. 


2-й переход 
Для t до 0,8 мм, 5, до 0,35 мм/об скорость резания 9›= 129 mmiun. 
По карте 63 определяем. поправочный а в зависимости 
от жесткости технологической системы. 
Поправочный коэффициент для стали 1Х18Н9Т Ke =0,2. 


` Таким образом, скорость резания с учетом поправочного коэффи- 
циента будет: | 

для 1-го перехода 0;=161х0,2= 32,2 м/мин: 

для 2-го перехода v= 129X0,2=25,8 м/мин. 

По установленной скорости резания определяем число оборотов. 
Оно равно: 

для 1-го перехода 


1 1 
z D; 3,14X14 | | 


для 2-го перехода 


1000 2; _ 1000 X 25,8 


= = 785 објмин, 
r D, 3,14X11,5 | 


По = 
По паспорту станка ближайшее число оборотов п=930 об/мин. 
Фактическая скорость резания после корректировки числа оборотов: 
для 1-го перехода 


[Пп _ 3,14 ×14 × 930 _ 


для 2-го перехода 


о — "рап 3,14Х 11,5 х 930 
2 1000 1000 
Проверяем выбранный режим резания по мощности станка. 
По карте 64 при обработке стали 1Х18Н91 с ft до 1,4 мм, 5, до 
ры ммјоб и о до 38 м/мин мощность на резание меньше 0,75 квт; при 
=до 1,0 мм, So =до 0,35 мм/об и и до 32 м/мин мощность на резание 
также меньше 0,75 квт. 
‚Согласно паспортным данным станка и с учетом его КПД М, = 
=4,5X 0,77 =3,5 квт, то есть больше мощности, требуемой для резания. 
Следовательно, установленный режим по мощности осуществим... 


= 31 м/мин. 


_ б) Определение основного (технологического) времени 


Согласно приложению 1 величина врезания и перебега / для резца 
с углом в плане. ф=90° принимается равной 3—5 мм, средняя — 4 мм. 


е 


Обработка детали производится с установкой резца по лимбу со 
взятием пробных стружек. Дополнительная длина на взятие пробной 
стружки (приложение 2) при измерении штангенциркулем Ь=5 MM. 

Основное время на выполнение: 

1-го перехода | | 

| 105 + 4 + 5 | 

А MTF 0,82 мин.; 

1 9030 x× 0,15 

2-го перехода | ЊЕ 
| _ 65+4+5 

°2 930 х 0,29 

банова (технологическое) врема на операцию равно: 


Го = to tHo, = 0,82 4 + 0,28 = 1,1 мин. 


= 0,28 мин. 


ПРИМЕР № 3 


270 " 0030 


Исходные данные 


‚Деталь — лопатка турбины 

Операция № 30 | — сверлильная (сверлить и развернуть 
5 отв. 1) 

Станок — вертикальносверлильный. з-да им. Ле- 


нина, мод. 2125, наибольший диаметр 
сверления 25 мм, М=2,2 кат, п=73— 
| 730 об/мин, So =0,1—1,1 мм/об | 
Приспособление — специальный кондуктор . 
Режущий инструмент — сверло Ф 9,8 мм, Р18;. развертка 
Ф 10 мм, P18 | 
Обрабатываемый материал— жаропрочный сплав на никелевой осно- 
ве марки ЗВАНО (31617) 


а) Расчет режимов резания . 
Выбор геометрических параметров режущей части инструмента | 


Устанавливаем геометрические параметры сверл. По табл. 5 для Ka- 
ропрочных сплавов рекомендуются следующие геометрические парамет- 
ры сверла ф 9,8 мм: 2ф= 127°; ф=50°; о= 35°; у=0°; а= 12—14°. ҹӱ 

По табл. 7 для развертывания сквозных отверстий в жаропрочных 
сплавах Ф 10 мм сесии $=15; Фі=0°; а =5—8°; а=0—2°; 
у=0°. | 


И 


Определение режима резания 


Операция выполняется за два перехода: 

1-й переход — сверление отверстия (9,8 мм: 

2-Й переход — развертывание отверстия Ф10 мм. 

1. 1-й переход — сверление отверстия Ф9,8 мм. 

По карте 77 определяем величину подачи для сверления. 

Для сверления жаропрочного сплава сверлом Ф9,8 мм и с [< ЗО, с 
автоматической подачей под последующую обработку отверстия раз- 
верткой (ПІ группа подач) рекомендуется подача $ ,=0,07—0,09 м мм/об. 
Принимаем So, = 0, 08 мм/об. | 


По карте 96 для диаметра сверла ф9,8 мм, подачи 5, == 0 ‚08 мм/об 
рекомендуется скорость резания 0 = 6,2 м/мин. 

2. 2-й переход — развертывание отв. ид MM. 

По карте 79 для отверстия 3 класса точности, чистоты 76 опреде- 
ляем величину подачи: So, =0,4 мм/об (по П группе). 
` По карте 100 определяем скорость резания. 

Для диаметра развертки 10 мм, при глубине резания :=0,1 мм pe- 
Коменаувтен скорость резания 92=4,1 м/мин. 

3. По установленной скорости резания определяется число оборо- 
тов; оно равно: 

а) для 1-го перехода 


1000 > 6,2 
ће == 1900 v; — лою хез = 900 об/мин: 
хр, 3.149 0,5 


~2 


6) дла 2-го перехода 


1000 о 1000 Х 4,1 

n= ت‎ == a эч 190 об/мим. 

т D» 3,14 X 10 
По паспорту станка ближайшее число оборотов для первого пере- 

хода п, = 184 об/мин; для второго перехода п. = 115 об/мин. 
Фактическая скорость резания: 
для і-го перехода 
z Dim 3.14 X 9,8 х 184 


об = 5,7 м/мин; 
1000 1000 


для 2-го перехода 


y, рт 3.4 ХХ 0536 мин. 
| 1000 1000 | 

4. Проверяем выбранный режим по мощности станка (по наиболее 
нагруженному переходу}. | 

По карте 132 при сверлении жаропрочного сплава ХН77ТЮ 
(ЭИ437А) сверлом Ф до 10 мм при подаче $. до 0,093 мм/об, скорости 
резания о до 6,2 м/мин мощность на резание №= 0,12 квт. По карте 132 
находим поправочный коэффициент на мощность для жаропрочного 
сплава ХН7ОВМТЮ (ЭИ617); он равен 0,83. Тогда окончательно MOL- 
ность, требуемая для резания, равна: 


№=0,12Ж0,83 =0,10 квт. 
. Согласно паспортным данным станка и с учетом его КПД: 
№=2,2 0,84 = 1,85 кет. 


Следовательно, по УНИ станка установленный режим осуше- 
СТВИМ. 
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о) Определение основного (технологического) времени 


Е 
я. п $5 , 
[=11 мм. 
Согласно приложению 1 величина Кр и пе ол, для свер ла 
l=5 мм, для развертки һ=18 мм. 


Тогда для сверления отверстия 
1 + 5 
С Е лшн 1,08 мин.; 
1 1840,08 


для развертывакия отверстия 


1 ~ -18 
== == 0,63 мин. 
2 115 В. 4 


Основное (гекнологичеслов) время на операцию равно: 
To = to, +1 „ = 08ر1‎ 0,63 = 1,71 мин. 


Средние величины допустимого износа 


режущей части инструмента 


Таблица i 


Резцы 


1. Нержавеющие, жаростойкие и жаропрочные стали 


х | Материал Вели- 
Марки сталей PARETE режущей чина 
обработки части ин- износа, 
| струмента мм 
1Х13 (ЭЖГ), 2Х13 (ЭЖ2), 3х3 i 
(3Ж3), 4X13 (УЖА), 25Х2МФА, Точение | 0,5—0,6 
РАТЕНОВМФ . (ЭИ96І), = З0ХНМФА paaa] 
(ЗИ961Ф), 20Х15НЗМА (ДИ), Отрезка, прорезка 04—05 
ƏH654, CH2, CH3 | канавок i „У 
Х12Н20Т3Р (ЭИб96А, 5696M). 
0X14H28B3T3IOP (34786), 3ЗИВ2| · 
IX2IH5T  (ƏHM8Iİ),  1X12BHMỌ Точение 0,6—0,8 
(31802) | | 
| Получис- | 
товог, | Твердый | 0,5—0,7 
Точение чистовое _чистовое | сплав 
4Х12Н8Г8МФБ_ (ЭИ481), Х18НЭТ СИ. ла ср 
(1ХІ8Н9Т, ЭЯІТ), Х23Н18 (ЭИ417) | Черновое жес ы 0,7—1,0 
e прорезка К 
К канавок 0,5—0,6 
Получис- jays 
товое, | „6—0, e | 
1Х17Н2 (ЭИ268), ` 13XI4HBOPA Точение! _Чистовое ж, виа на 
(3И736), 20Х3МВФ (ЗИ415),| | Шу 
4X14H14B2M (3H69) | | чернаван моеи 
Отрезка, 
a прорезка_ канавок | = 0,5—0,6 
2. Жаропрочные сплавы 
Получис-. 
| | товое, ЕЕЕ ЭО. 
ХН77ТЮ ` (3H437A); ХН7ТЮР!Точение| чистовое | PE |1 
(34375), ХН7ОВМТЮ (ЭИб17), Черновое 0,8—1,0 
ЭИ867, ЭИ827, ЗИ9:, ЭИ766, ЗИ767, 
+ЖСЗД, XH7OBMIOT (341765), ЭИ435, |. _ | Быстроре- | | Е | 
XH35BT (не, ХНЗ5ВТЮ (31787), Точение жущая. 0,5—0,6 
3И893 · | сталь 
Отрезка, прорезка | Твердый 
канавок сплав 0,5—0,6 | 
3. Титановые сплавы 
Получис- | 
товое, | 0,3—0,4 
Точение|_ЧИстовое | 
| | | Черновое | 0,5—0,6 
ВТЗ-1, ВТЗ, ОТ4, ОТ4-2, BT5, BT6, 1 | Твердый 
BT8, ВТ!4А | | Получис- сплав | 
Отрезка,| товая, | | 9,4 
про- чистовая | 
резка а АГ", 
канавок зс. 0,8—1,0 
о корке | 
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Таблица 2 


Средние величины допустимого износа 
5 ко Сверла 
режушцег “зсти инструмента 


1. Нержавеющие, жаростойкие, жаропрочные стали 


| | 


А Характер | руны шн Величина 
Марки сталей работай части инстру- а, 
| мента 
2X13 (ЭЖӘ), 4X14H14B2M (3H69) | 0,4—0,8 
1х12Н28ВМФ (ЭИ961), 1ХІ7Н2 Быстрорежущая 
(3570268), 13Х1АНВФРА (ЭИТ36), сталь 
ХІ8Н9Т (917), 1Х18Н97 (3417), ا‎ Же ‚ 0,5 
4Х12Н8Г8МФБ (ЭИ481), Х23Н18 |. 
(9417) | Сверление Ме 
Быстрорежущая Шрак 
ЗИ654 сталђ 0,5 
Твердый сплав 
CH3 | Я ога 
2. `Жаропрочные и титановые сплавы 
== ЕМ 
ХН77ТЮ (ЭИ437А), ХН77ТЮР 
(ЭИ4З7Б), ХН7ОВМТЮ (ЭИб617), | 0,35—0,6* 
311867 | Быстрорежущая 
Сверление | је Анеј 
ВТЗ, ВТЗ-1, BT5, BT6, B8, ОТА, 04_05* 
ОТ4-2, ВТ! | и 


о 


5 


* Меньшее значение износа для сверл диаметром до 5 мм; большее — для 
сверл диаметром свыше 15 мм. 


| Таблица 3 


Средние величины допустимого износа 
са | Зенкгры 
режущей части инструмента 


—.. 


Нержавеющие, жаростойкие, жаропрочные стали, 
жаропрочные и титановые сплавы 


| Характер | Матернал | Величина 
| ы Е режущей 
арны матерналов серби части инстру- о» 
‚ мента | 
` 1ЗХИНВФРА (ЭИ736), ХН7ОВМТВ я +! 
` {3H617), ЭИ477Б, 30867, ЭИ929 ; 
2X13 (3Ж2) | || Зенкеро- | Быстрорежущая | 0,4—0 45 


вание ` сталь 


ХІЗН9Т (Я1Т),. 1Х18Н9Т (3917), 
X23H18 (ЭИ417), _ 4Х14Н14В2М | ; аи 
(ЭИ69), ВТЗ-1, “T3, BT5, BT6, ВТ8, | · . | | а, 
ОТА, OT4-2, BT14 | Се NIS 
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Таблица 4 


Sasa nar rer ТАТУ ченге чым А А а чачы њим Алта Е ema сал чей NERO a Av а ть а ни ди пет 


Геометрические параметры режущей части резцов У | Точенис 
1. Нержавеющие, жаростойкие и ‘жаропрочные стали 
| А | Геометрические параметры режу- 
Харак- Материал Бежъшей + с. : А 
Марки сталей тер об- | Режушей а ев Примечание 
у работки | румента а | Y | Тф | а | ag | \ | Ф | 
БЕТЕ } 
| | 
О5Х2МФА, 1Х12Н8МФ (3961), | | 
ЗОХН2МФА ` (ЗИ961Ф), 1Х 1782 | | 
(3H268), – 13Х14НВФРА (ЭИ736), _ | __| Размер фаски | 
4Х12Н8Г8ВМФБ (ЭИ481), Х1!2Н20ТЗР | Је 0,2—0,3 м.м | 
(ЭИ696А, ЭИ696М) 0Х14Н28ВЗТЗЮР | | 
(91786), ЭИ812, 1Х21Н5Т (ЭИ811), | 
IX13 (ЭЖІ), 2X13 (ЭЖ2), 3X13 10! и Размер фаски 
(ЭЖЗ), 4X13 (ЭЖА), Непре- 4 | | — f=0,2--0,3 ми 
саванны вердый ت‎ baea aE 
X23H18 (ЗИ417), | ние КОЗ фои 5 |-5 | 8 اسا‎ 
точение НВ ри Размер. фаски. 
341654, 10 | = | 03—0,4 мм 
| | Размер фаски 
1128НМФ (3802), И? „ре 
‚ 20X15H3 MA (ДИ !), 10 | N | 
20Х3МВФ (ЭИ415) — =] | 
сне, CH3, – | -- 
Пьеса И. 0 
_ 4Х14Н1482М (3H69), ‘| № | — | 
хаавнот (1ХІЗН9Т, ЭЯІТ | | — | — | _ | Размер фаски 
| XIBHOT ( SIT) | | 8 — | = | 508 298 


| Размер фаски: 
8—12) 4—6 | 0 |2—3|/=0,15—0,2 мм 
| | |=0,5—1,0 мм 


| Размер фаскн 
8 21012 |/=0,2—0,3 мм 


ХИН? (9И268), 13ХМНВФРА 
(9И736),. 20Х3МВФ (ЭИ415), 
ISXIMIØKIP (1), 12Х МФ, 
4X14H14B2M_ (3H69), ХІВН9Т 
(1ХІЗНОТ, 3417), 20%15НЗМА (ДИ!) 
4Х12Н8Г8МФБ (ЭИ481) 


метана пет плин үче ои пари поена анана 


| Отрезка, | 
91654 | apo- Твердый 8 2101: 2 
| резка сплав 
канавок 

| ч са Р | | Размер фаски 
эжэ), из OKA | 2 | 2 | 0 | 2 015-02 ми 

295Х2МФА, IXI2H2BMP (ЭИ9бІ), | Размер фаски | 
ЗОХНсМФА (3И961Фф) 8 2 0 2 [:=0,15—0,2 мм 
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Продолженне табл. 4 


2. Жаропрочиме сплавы на никелевой 
и железо-никелевой основе; титановые сплавы 


Геометрические параметры режу- 


| Харак- | Материал - ө ров | 
Марки сплавов тер-об- | режуше лалык ИЧИ „Шей МЕСНА ПРАТЕ ај Примечание 
| аботки | rae инструмента 
| | р румента 1 | Тф | а | аб | ۸ | $1 
XH77TIO (ЭИ437А), ХН7?ТЮР яны | 
(ЭИ4З7Б), ВЛ745У, ХНТОВМТЮ ~ | и 
(3И617), ЭИ867, ЭИ827, ВЖ36-Л?2, У 
ЭИ999, | | 
30766, ЭИ767, ЖСЗД Нелре 5 
ИН ы ы калына ы ысы | Твердый | | 
XH35BTIO 31787 | рк е плав МЕ ЊЕ Размер фаски 
2 ( . ), точение! | = ==0,2—0,3 мм | 
| · | Размер фаски | 
XH70BMIOT (ЭИ765) „үмер ен 
ЭИ435 ан 
ЭИб12 
Ке Непре- || 
 ЭИ929 рывное = 
точение | Быстро: 
_Јрежушаа o Е 
У Е сталь Меньшне углы 
хнтовмтю (эиві7), эив867, | PEP) | — для более 
ЭИ827, ВЖЗ6-Л? о = твердых обра: 
| точение батываемых 


—-. па пл па тате па оте пи пењање ви пина 


матерналов 


XH77TIO (34437A), 
(9И437Б), ВЛ7-45У | 


ХН77ТЮР 


Отрезка, | 
про- 
резка 

канавок 


Твердый 
сплав 


и о 


Размер фаски 
Ј=015 мм | 


—— що 


Продолжение табл. 4 


| | еометрические параметры режу- 
щей частн, град. _ 


НЕ 966 


Харак- Матернал 


режущей 
Марки сплавов тер 00- | «асти mi- 


| работки | струмента 


Эскиз режущей части 
——] Примечание 


инструмеита 
®б Е À | {1 


———— س ی سے سد سی مید س س سی ہے رم سے سک ن ا س س ہے ت پت س سے ب م ت نے کی ی ما م کے ےپ یں م ای پم مم م مہ مم 


Непре- 
рывное 
точение. 
Отож- 
женпое 
состоя- 
ние 


Непре- 
рывное 
точение. 
Закален- 
ное 


состоя- 
ние |Твердый 


В. 


= 


ВТЗ-1, ВТЗ, OT4, ОТ4-2, BT5, BT6, 
ВТ8, BTH | ————| сплав 


Точение 


СЛИТКОВ 
ф1:=2° +30’, 


Размер фаски 
| 1==0,2—0,3 мм 


про- 
резка, 
канавок 


| 
Отрезка, | 


Таблица 5 >p 


Геометрические параметры сверл из быстрорех. ‚щей 
стали 


Сверла 


i 
| ! 
Обраба-, | Диаметр сверла, мм 
| 
тывае- | Элементы геометрии | 
мые т EE e - 
Р сверл | n А 
мате р В. 3,43,5—4,214,3—6,316,4—8,0:8,1 —9.9110—15! св. 1 
риалы | у | | 
Углы между режущи- 127 
ми лезвиями 29° 
Угол наклона лезвия, 50 55 
перемычки ф | | | 
Нержа- | | 
веющие | چ‎ | са аи 
и жаро-| _ р | | | | | 
прочные Угол спиральной ка- ат 389 | 33 | 34 35 
стали |навки O | | | | х 
и . | | | | 
сплавы* | | 
Задний угол заточки на! | 12—14 
периферии сверла о? 
ا‎ 
Передний угол ү° 9 


* Сверла должны обладать повышенной жесткостью и прочностью по срав- 
нению со стандартными сверлами. Поэтому они должны иметь увеличенную тол- 
щину сердцевины (0,3—0,4) D и уменьшенную’ длину режущей части сверл (до 
100). | 


31. 


Продолжение табл. 5 


Диаметр сверла D, мм до 
Обрабатываемые = слао“ аса настале 
Элементы геометрии сверл 
материалы 6 


9 12 16 |св. 16 


Угол в плане между режуш | К 135—140 
ми лезвиями 20° | и | 


| | Вспомогательный угол в пла- 
| ne между режущими кромками — 50 
20,7 


~ 


Уго. J * хоу 
гол наклона. лезвия пере 50—55 
мычки Y бота 


Угол наклона спиральной ка-. ` 30 
Титановме навки W° | | | 


сплавы i | 
Передний угол у“ | 5 


Задний угол вспомогательной | 8 
режущей кромки ај“ 


` Задний угол a? | _ 12 


Ширина ленточки на перифе- | 0 5—0 a i | 0.3—0,4 
рии f, мм о Кае 


* При сверлении сверлами с пластинками твердого сплава ВК-8 величина 
у=0—5". | 


РА 


Таблица 6: . 


данима маса че пало ћи и, театара ЧИ 


Геометрические параметры зенкеров 
3 А ` Зенкеры 
из быстрорежущей стали 


| 


520 Ж зудьев Z 
г | | е 


Диаметр зенкера D, мм 


Обрабаты- б. тышы 
ваемые Элементы геометрии зенкеров А 5 
| материалы | 5-10 11—15 16—35 св. 35 
| 
Число зубьев 2 |_8 3 3—4 >3 
| E 
ч | · Главный угол в плане ф° 30 30 30—45 45 
| = и пи и 
| Вспомогательный угол в пла: = 3 15—20 20 
не фу | 7 
| | | | 
а Е" Передний угол по развертке! 0 0 0—3 | 0—3 
жаропрочные Тр ~ | А. | 
и жаростойкие | | 
. стали Задний угол по развертке. 6 6—6 8—10 |. 8—15 
| ар | 
| Задний угол на калибрую- 6 8 | 6—10 6—10 
щей цилиндрической ленточке | | 
а1° | 
: + Н 
Угол наклона винтовой Ka- 20 90 15—20 20 
навки W° · | 
j ; _—————--—-— Дм | r e 
| Ширина цилиндрической лен- | 05 105—060 6—0 75 0.8—1.0 
| Psg f, мм | | И м аы ў 5 , 
5 Е 


3 Зак. 57 | | 3% _ 


а. 


5 


Продолжение табл. 6 


Обрабаты- 
ваемые 
материалы 


Gia i н ыйы; 


МА 


Жаропрочные 


сплавы | 


= 


—— وہ ہے م ممم کہ سے‎ те سے‎ ла ھھھ س‎ a: 


| Диаметр зенкера 
Злементы геометрии зенкеров 


| Р=10—32 мм 
| 
Число зубьев 2 3, 4 
Главный угол в плане p° | | | | 30 
Вспомогательный угол в плане фу — 
Передний угол по развертке ур’ 10 
| | 
Задний угол на периферии по развертке ар“ | 8—10 
Угол наклона винтовой канавки @° 10—20 


Продолженне табл. 6 


ori n 


баты- НА 
а | | Диаметр зенкера, 
ваемые Элементы геометрии зенкеров р — 16-35 | 
материалы i | ==16--35 мм 
| 
| 
} 5 
| Число зубьев 2 83 
Главный угол в плане Ф” 45 
Вспомогательный угол в плане Ф;° | - — 
у 
> | А с Ы 
Передний угол по развертке Yp | 4—6 
Титановые | | 
Задний yon по развертке ар“ 9—11 
сплавы | | | 
Задний угол на калабрующей цилиндрической 6—8 
ленточке ал“ 
` Ширина цилиндрической ленточки f, ми 0,3-0,5 
| Угол наклона винтовой канавки с 20 
! š 
і 


Примечание. В целях увеличения стойкости зенкеров необходимо увели- 
чивать площадь сечения канавок за счет уменьшения са перьев .(0), что 
предотвращает явление спрессовывания стружки. 


Таблица 7 


Геомстрические параметры разверток ] 
РЭБ ЗА rap РАЗН Р Развертки 
из быстрорежущей стали а | 


Обрабатываемые | | | Диаметр 
| Элементы геометрии разверток развертки 
материалы | D = 10—32 мм 


и ьо ае 


Для сквозных отвер- 
стий 


и. 


Главный угол в плане 
(угол заборного конуса) 


ож 
~ Ф 


Для глухих отверстий 


Вспомогательный угол в плане на калибрующей 
о 
Нержавеющие, |длине Qi 


жаропрочные 


и жаростойкие Передний угол у? 


стали 


ч | По главной режущей 
кромке (заборного кону- 
са) a° | 

Задний угол 
По вспомогательной 


калибрующей режущей 
кромке ал“ 


Продолжение табл. 7 


ии ID им MO NTT TL EEE ENER ри есь 


Зи 


Диаметр 
азвертки 
Обрабатываемые р р | 
| Элементы геометрии разверток ВЕЕ 
8—14 15—28] 
4 


ми 


—— 


CTHH‏ ا 
Главный угол в плане‏ 


"ш заборного конуса) 


Для сквозных к ‚15 


P 
| Для глухих отверстий 45 | 45 
„Вспомогательный угол в плане на калибрующей 0° 2 
Жаропрочные |длине фи" 
сплавы — 
| Передний угол ү” | | 0° . 0° 


По главной режущей! · 0—2 | 0—2 
кромке а 
Задний угол 
: По вспомогательной 6—10 | 6—8 
| | ` {режущей кромке dı 
| | | | 


Продолжение табл T 


вены 


Диаметр 
Обрабатываемые | и, 
Элементы геометрии разверток 7 
материалы | 
8—20 |21—40 


| Для сквозных отвер- 30 130; 45* 


à стий 
Главный угол в плане 


(угол заборного конуса) . 
<? 
Для глухих отверстий 30° 130; 45* 
Вспомогательный угол в плане на калибрующей 0° 0° 
длине ф;° 
Титановые 
сплавы Передний угол ү? 0° 0° 
; По главной режущей 8 10 
Баре (заборного кону- 
са) а: 


Задний угол 


| | 
По вспомогательной| 0—2 | 0—2 
калибрующей режущей | 

кромке ал" = | 


· Ширина калибрующей ленточки f, мм 


де 
А 
| 
о 
(wS) 


Примечание. У разверток с кольшевой заточкой у=90°, а=0°.. 


" Применять при обработке ا‎ изготавливаемых по 3-му классу то 
· ности с чистотой У 6. 
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Таблица 8 


Расчетные зависимости для определения | | 
скорости резания при обработке нержавеющих, | Резцы 
жаростойких и жаропрочных сталей | 


1. Расчетные формулы 


Cy 


Точение 0—7. · К, м/мин 
Т i"p 570 | 
7 
Отрезка, прорезка канавок سن‎ бе, Ку, м|мин 
Тт 577 
Е о 


2. Значення коэффициентов и показателей степеней 


Ка Марка (Коэффициенты ‘и пока: 
CH материала затели степеней 
ста. | Марки сталей | Вид обработки а 
лей | инстру Gy Xy | Yy | т 
Продоль- | So е BK8, |274 [0,06 | 0,04 
2X13 noe mapya и TE E E е 
, ное точе- So 0, = , 
св = 85 кгім.м?, ние t5 2,0 TISKG | 214 | 0,17 | 0,42 
d= 3,9 з aoa БОРН: Брин эзе ер 
з мм Е BK8 | 57 | 0,30 | 0,60 [0,32 
Ж | PIS | 44 | 0,25 | 0,36 10,40 
1Х12Н2ВМФ 
'ЗИ961) Продольное наружное| Т15Кб | 80 | 0,07 | 0,60 [0,22 
б = 120 кгімм2 ЛА 
к= ИНЕ... ЕН КОНЫ ЖЕНУ ЖИ БАКА ЫНЫ 
`4 = 8,1—3,4 мм Отрезка BK8 | 30 | — 10,72 10,26 
- | IXI7H2 (9и268), ал 5 < 0,2 | 357 | 0,20 | 0,26 
A јер = 80—95 кг/м м? oe roye- |50=0.2—0,4] > 131 | 0,20 | 0,88 10,33 
= зой ИШ” 50>0,4 55 | 0,20 | 1,90 |__ 
р 1Х17Н2 (ЭИ268), | | | ) | 
= | 0ь=80— 95 кгјм ма | 
= 13Х14НВФРА Отрезка, прорезка | д | = 
2 (371736), · KaHa BOK ” 2з 10,45 | 0,80 0,28 
© |а-=95—1920ка/мм2, | | 
= 4,=3,6—3,3 мм | t - 2 
а | 13ХІА4НВФРА. |Продольное а пов 
T (31736), наружное зо < 0,3 | TISKO | 255 | 15 | 9, 0,2 
= |0295 —120 кгјмма точение. Оо | | 95 10,15 | 1,05 
= Е Е өлүшү Жа» i | 
= 20Х3МВФ Продољное наружное! Т5К10 | 154 [0,25 | 0,4 6,12 
= (37415), точение | 
= —300—320 сс чер ЗЕЕ ве 
5 еса в Отрезка 42 | 0,35 | 0,42 10,43 
2 | 12ХМФ, НВ=131| _ - | вка | 93.5 | 0,35 | 0,42 [0,48 
| . отрезка, прорека — | — 
= 15Х1М1ФК1Р канавок = = 
= (HD HB=212 | | 75 | 0,35 | 0,42 (0,48 
20Х15НЗМА Продольное наружное |. Т15К6 | 104 | 0,07 | 0,6 [0,22 
| (ДИ), точение | | 
Sg= 100 — А і 
· — 120 кгјмм?, се ра | 
dp =3,5 — 3,2 мм Отрезка ВК8 |“. 0,72 0.5 
1Х12ВНМФ | | 
(211802), Продольное наружное 115К6 | 234 | 0,15 | 0,45 | 0, 


вв = 65 K| MM? 


Продолжение табл. 


и | = · | Коэффициенты и по. | 
нид | Mi казатели степеней | 
ا‎ | Марки сталей Вид обработки. режущей ШЕ ” 
лей | | струмента | С, Ху | Yv ni 

і | 
| та ЫШ Продольное наружное 70 | 0,2 | 0,45 0,14 
НВ = 260, ааа | юса DEG, 
а = == З, 75—98, 45 мм Отрезка T9 | ш 0,25 0,2 
Х12Н20ТЗР | | р | 
(ЭИ696А, осла So < 0,2 98 [0,2 |0,2 М 
ЭИ696М), наружное | — 0,2. 
کوټ‎ =85— 100 x2/ мм. точение 90.9 64 10,2 | 0,48 
да = 3,9 — 3, 5 мм | US 
Продольное | о 
а ы наружное о < 0,2 ВКЗ 160 0,2 0,2 0,2 
| ко k, А точение | 5>0,2 102 |0,2 10,48 |__ 
اد ا‎ аз Отрезка | so <0,2 18 [0,38 | 0,30 0,2 
0X14H28B3T3IOP Отрезка ES 
= шы, 2 |Продольное| $5, < 0,2 48 |0,2 |0.2 | 
= ko 3 ну E наружное в виа > 
= |" ° тр точение | 5 >0,2 36 |0,2 |0,4 
=. Продольное наружное 142 |002 | 0.45 |0 15 
> XISH9T точенне | | за i | 
< јахаавнот, 3817), | ااا‎ 
— 55__ / 2 
йы шы] Отрезка |  тт10Кв 45 | 0.35 | 0,30 0,28 
| | 
X23H18 on Е | | 
(ЭИ417), уополоное наружног 149 10,21 | 0,65 |0,15 
«а = 62 relui точенне | | 
| BK8 по Ви Ба 
ЭИ812, Продольное| 79 < 0,2 86,3 | 0,2 |0,2 | 
290 кг/мм?, | наружное “= 0,25 
Фа == 9,4 — 3,7 мм| точение | 6, > 0,2 | 65 102 104 
| | | | 
| i Продольное z 
| ЭИ654, наружное So < 0,3 BK6M _202_ 0,15 0,12 0,36 
точение 
с, = 73 кг! мм? 85 > 0,3 165 | 0,2 | 0,31 |___ 
Отрезка 28 | = 10,19 10,81 
ا‎ e || BK8 | узо [оо | 01 [0,2 
= o2 в = кам Продольное наружное | 2 
=т= ' CH E Т5К10 | 395. | 0,31 | 0,37 [0,37 
= = | в = 130 кг/м.м? | | 
a = | 10) 
Ф SS 1Х21Н5Т |Продольное| 8 S 0,2 18 а а 
оох (23۸1811), наружное ПИН = не 0,211. 
а о | ЛОМЕННЕ 1 „д 141 |0,2 | 0,48 


Примечание. Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ку) в 


зависимости от различных факторов с в таблицах скоростей резания на 
соответствующие марки. сталей. | 


Таблица 9 


Расчетные зависимости для определения | | рез ; | 
| езцы 
скорости резания npu обработке жаропрочных сплавов | 
|. Расчетные И, ШИЕ ее | | 
о о «бе чи a <= а 
" Точение 0 = К» м/мин 
че ут у s'e | | 
| 6 
Отрезка, прорезка канавок © == т. · Кы; м/мин 
И «б аврет МЫ капкан йз Значения коэффициентов и показателей степеней | 
Марки | Коэффициенты и 
z (8 __Маокн материала | показатели степеней 
S Е | + Вид обработки Ра ко ТУГ, |, | 
= = сплавов инстру- ГС | бо | 
SAT г мента | Cy | Уг | 
| 
ХН77ТЮ Непрерывное наружное | - 56 | | м 
(31437A), продольное точение | 56 | 9,23 | 0,21 0 
ХН77ТЮР | Банан SEES 
(ЭИ4376Б), И 
8.528.443 ми Отрез ка | 12,8 T | 0,4 0,17 
| | -| Bie m е жар 
ЭИ867, | | | | 
da = 9,2—9,6 л | 
3/1929: 70B MTIO Непрерывное наружное! | 40 | 0,20 | | 0,25 [0,27 
(B4617), продольное точение | | | 
da = 3,3—3,7 мм | | | | | | | 
се | | | 
(ЭИ617), | 6,77 70.18 | 0,4 10,17 
`4в=3,3—3,7 мм а | | 
| | | и ê 
ЭИ867, | | ~ 
| | | ОДО ОИ ыы 
6 4в=3,2—3,6 мм Прерывистое наружное! PIS | | а | 
= а и продольное точение | | | — 
© 31929 | | | Е | 
о da = 3,3 мм. | |= 5,9 | 0,34 | 0,5 “м 
ب اب‎ = | 
к ЭИ827, E ое РОА 
Е | PER мя | 4,0 | 0,11 | 0,62 0;15 
= - = 
Фф | . j | | 
К: ЭИ766, -~ су | у 
Е d=ð, 4 — – 83, 6 им | | | 12,7 | 0,51 | 0,75 0,23 
г зите, | И | Па ы 
d=, 8 =. 6 мм "У 0,63 | 1,03 0,69 
———_ Непрерывное наружное == пи ا‎ 
ЖСЗД, продольное точение | и 
КЖЕ раса И 42 |0,67 е 0,43 [0,54 
XH70BMIOT | | 
(ЭИ765), _ | BKS |22 [0,20 | 0,55-(0,25] 
НВ=280—290 р 
XH78T | Непрерывное наружное 
(ЭИ435), продольное точение | 93 |0,11 | 0,24 |0,15 
ан кгјмМ> | Отрезка < | 86 |_— | 0,20 |0,35 
Haa | Отрезка | Ф <7,5 | .|66 |04 | 0,3 [0,17 
вв=105 кг/мм?, нЕт ——————————— 
_ рерывное наружное 
HB=260 eo продольное точение S | 38 0,25 | 0,4 [0,33 


Продолжение табл. 9 


29 ри „Марка | Коэффициенты и по- 
з S| Марки сплавов Вид обработки еж пей | казатели степеней 
= Е . части HH- | 
=n струмента С» | Xy | Yö | т 
' Q 
о 5 ВЖ36-Л2 | BK8 | | 
оо i › 126,610,25 10,23 | 0,27 
$ = к. ы 9 , , У , 
x © зу=-80—У0 жеж Непрерывное наружное Бан | 
= продольное точение ВЫ 

»5 |. ВЛ7-45У, ВК8, 5 г, 
= = aa =60 кг! мм? | Т15К6 1 0.15 0,25 0,17 
= | Непрерывное наружное | 
Е ХНЗ5ВТ продольное точенне нЕ Д ш 
с | enD, к _ МСЕ НИР а 
9 | НВ=940— | 
= о Отрезка |. b<7,5 17,8 | 0,4 |0,30 | 0,28 
о © че дак ан р 
© © _ 
о Наружное | 50<0,2 44,5 E 
% ‹.=90—95 кгјмма | продольное —— | 0,2 |— 0, 
а. те | 50>0,2 33,5 0,48 


Примечанне. Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ke) в 
зависимости от различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на 
соответствующие марки сплавов. 


Таблица 10 


Расчетные зависимости для определения 
Резцы 


скорости резания при обработке титановых сплавов 


1. Расчетные формулы 
Съ ЕЯ 
Tonene па == ===. «Д, иин 
а TENS и 
. 


22 


р = а МИН 
А И 
тт b v 570 


Отрезка, прорезка v= 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


=. 


Марка | Коэффициенты и по- 

Марки сплавов Вид обработки режущей | Казатели степеней 
|струмента Ca | Xy | уф | т 
Наружное продольное’ 90` 0.23 | 0,45 p 9}, 


BT5, сь =70—95 којим |точение 


РЕР | 0742 — -50,5 
OT4, в,=80—85кг/мм? | Отрезка сй: | === 0,16 | 0,35 [0,23 
ВК6М, 


—э—э—ы-—ыы==———ы—2 


Наружное продольное| ВК8 |= 
BT3-1, сь=95-—120 кг/мм?| точение 51 0,23 0,45 |0,21 


—95—115 | ВТЗ Є 68 

ВТЗ, сь=95—115 кгјм ма Отрезка |— 5T ©з 0,16 | 0,35 10,23 
Наружное продольное вкєм | 67,8 | 0,18 | 0,78 10,26 

ВТІ4, 990—100 кај маг | | — 
p $ Отрезка ВК8 › | 81 0,16 | 0,55 10.23 

Ңаружное_ продольное Бам |69. | 0,45 | 0,70 0,55 

BT6, «,90—100 кајмма |точене | 
ВТЗ, «,—100—120 к2/мм? | Отрезка BT6 a 68 | 0,16 | 0,35 |0,23 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ко) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах ‘скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 
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Таблица 1: 


Расчетные зависимости для определения 
тангенциальной силы резания и мощности, 


потребной на резание, при обработке нержавеющих, +. Резцы 
жаростойких и жаропрочных сталей | 
`1. Расчетные формулы 
и | Ср ЁР: Pz Кр * 
Тангенциальная сила резания ое ‚ KZ 
Мощность N= Р. 4 ‚ квт 
а шы ПЕ 
2 Значения коэффициентов и показателей степеней 
2 = | | Материал Коэффициенты и по- 
E Марки сталей Вил обработки | Хасти нн. E a aeri А 
сс 05 | | струмента Ср, | хь, | Ур, | по 
Е Продольное маши | 
= тачни 340 | 0,89 | 0, Е 0,12 
Е. 2X13 ف ا‎ EPSE کی اج‎ БИБЕР 
о Отрезка | | 568 | 1,0 1,0 — 
=. SE OEIC SOT o >». е = A 
= Продольное наружное | 
2 та _ | точение 512 1,0 10,8 10,15 
=. (90268) | үр { 
=. Отрезка | 150 11,0 10,35| — 
Э. А | . fj | EERE 
= | Продольное наружное 207 1078 | 0 69 | — 
ш | 13Х14НВФРА {Точение | | 
= шн); ЕУ ДД; Ке Бај каса 
5 Отрезка · | | 150 | 1,0 | 0,35 — 
В А, еа 
= 
| еч Отрезка 180 #-3,5 0,7 ب‎ 
( ) | 
= __!Твердый!_ DEE РЕНЕ 
| Пр | ‚г сплав аи | _ 
|| ахїән8г8МФБ ‚ | Продольное к ма 558 | 1,0 |0,8 | 0,15 
09 ) _ Отрезка 445 | 1,0 10,91 | — | 
Х12Н20Т3Р | Продольное наружное | | | ы. 
(ЭИб96бА ,ЭИ696М) точение | 252 | 1,07 10,78 Е 
| Е Е ес РЙ БР РИ ем 
= | 4X14H14B2M | o Родольное наружное | 331 [1,0 [68 | = 
= Отрезка _ 360 1,0. £, Q; — 
© Продольное наружное | кре Ра 
i 275 | 1,0 |0,76| — 
< ахлн DAIT) = И aE а 
` | Отрезка | 355 10 EO | — 
‚ Х2ЗН18 Продольное Реан са. а = 
(ЭИ417) точение 432 | 1,0 10,8 |0,15 
Продольное наружное 
ЭИб54 точение | -- 2 10 ИМ 
к . Отрезка | 240 | 0,87 1 0,8 <> 
ЕФЕ]: Е | е Ру 
+= CH2, CH3 Продольное наружное о 150 | 0,98 | 0,6 | — 
5.2 Е точение . = | | 
= = 


* Поправочные тайаныы на тангенциальную силу (КЬ Р; ) в зависимости 
от различных факторов приведены в таблице сил резания. 


Таблица 12 


· Расчетнме зависимости для определения 
` тангенциальной силы резания и мощности, потребном 
на резание, при сбработке жаропрочных сплавов 


Резцы 


1. Расчетные формулы 


Тангенциальная сила резания Р, = 
P, о 


М Na, 
кын 66.102 кв 


о 


=. 


Значения коэффицпентов 


| 


и показате 


| 


У : у | в 


y” 


лей степеней 


Коэффициенты и по- 


зы || تدا‎ т _ казатели степеней | 
о | Марки сплавов | Вид обработки тетен 
с струмента 
ZE | | | Ср; Хр; | Ур; | Л 
| | | | 
ХН7ТЮ · Непрерывное наружное!’ | 
(ЗИ4ЗГА) продольное точение 300 | 0,75 | 0,60 | — 
Твердый د‎ | 
ХН77ТЮР Рт | 
(ЗИ4375) Отрезка при b=] мм D 300 | — 10,601 — 
| ее 5 2ےا کی‎ О 
Непрерывное наружное, 495 149.75 | 0,75 
| хнтовмтю [продольное точение | | а" S 
| $ п `Быстро- тро- 
o | (9и617) рерывистое наружное режушал 555 | 0,75 | 0,75 | — 
= | | продольное точение | сталь 15 
© | 531867 | Непрерывное наружное! Твердый 364 1076106 
>= 3 и9929 ponu точение сплав , т 
n E || 
о) 
o | 3867 ~ Быстро- 408 10,76 | 0,6 == 
= | Прерывистое наружное еж шая 
= | продольное точение . · اس‎ E mar 
= | зиву | 442,5] 0,89 0.77 | с 
| О БОНИ د‎ ЕЭ ЯИС داشت‎ ЊЕ 
| 91756 | 467 1,05 | 0,85 | — 
| Непрерывное наружное! ке Е 
| продольное точение | | 
Зи767 · | | 375 |1,1 | 0,88 — 
НЕКОЙ з= А з 2 
’ ЭИ435- Отрезка, прорезка ка- аи ИО | 14 110 | = 
| навок плав | 
8 ا ت‎ ИЕШУ 
| 28 „| | | | | 
18855 ХНАЗ5ОВМО ‚ Непрерывное наружное ‚ |373 [1,0 0,76 = 
во (31787) продольное точение | 
ЗЕМ | 


E Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (К рь ) в зависимости 


от различных факторов приведены в таблипе сил. 


ој 
©» 


Таблица 13 


Расчетные зависимости для определения 
тангенциальной силы резания и мощности, потребном i | Резцы 
на резание, при обработке титановых сплавов 


£ Расчетные формулы 


Тангенциальная сила резания P,= 2ک‎ 
. U 


M М8 
| ь N کت‎ 
ошност | 60 ‚ 102 кет 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Материал| Коэффициенты и no- 


| | | режушей казатели степеней 
Марки сплавов Вид обработки части 
| ' инстру- | o | 
| мента Pz | Хр. | УР; | ш 
=: | | 142 |1,0 10,87 | 0,05 
вв=95—120 кг/м Наружное продольное | 
| "|точенне | темена | тв | рее 
156,2! 0,85 | 0,61 | 0,07 
ВТЗ, А 


св=95—120 xe MM? 


1,2 | 0,85 | 0,15. 
0,92 | 0,76 | 0,1] 
1,2 -| 0,85 | 0,15 


0,91 | 0,75: | 


Отрезка, прорезка 


E ОТ4, . Наружное продольное 
св=80—85 кгјмма |точение 


кей из нй | Отрезка, прорезка | 


Наружное продольное 


5 | точение Твердый 


ба =70—95 кг мм? 


———— ыы 
" еттт = 


Отрезка, прорезка салан E? | 0,89: | 0,15 
Наружное продольное % ж | шы Да 
BT6, точение 0,88 0,61 | 
с, =90—100. K| MMI | ны зод 
Отрезка, прорезка 1,2 |: 085 |.0,15 
Е А | | 146,5] 0,90 | 0,70 | 0,05 
"т Наружное продольное ж | 
точение · Бе | 
| 142,3| 1,0 10,87 | 0,02 
„ = СВЕ. - | | | „е 
‚ бв==90—100 кг/мм?. | p 
Отрезка, прорезка | 189,5] 1,2 0,85 0,15 


* Поправочные коэффициенты на тангенциальную силу (Кр,) в зависимости 


от различных факторов приведены в таблицах сил ЕАН: на ESTEE 
‘марки сплавов. 


| Таблица 14 
————————————————————————————— | 
_ Расчетные зависимости для определения скорости 
резания пря обработке нержавеющих, жаростойких Сверла 
и жаропрочных сталей | 


| 1. Расчетная формула 


C, Du | 
Сверление =——————.К,*, м/мин 


Т" оз? 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


марка Коэффициенты и показатели | 


си | Вид материала 1 .степенен 
e Марки сталей | режущей |— | 
обработки | части ин- 
‚ лей ap кзы Ce | 2 و‎ M m 
| 2x13 | 
3 GKJ | || Е 6,38 | = | 0,45 | 0,50 0,12 
- | ы жыны кыны 
2-2 1Х12Н2ВвМФ | | | | 
на | Ие | | [1,2 | — |02 0.14 | 0,09 
ји = ПН ИДИ На асыш ы: | каз сэтте AERIS 056: РК БА 
ا‎ 1XI7H2 | | 
=5 (виса) | 2,55 | = [ 0,34 | 0,27 
ша. ааа اا الس‎ 
= 5 | 
ый 13Х14НВФРА 3,65 | — |0,58 | 0,31 | 0,44 
=. (3И736) | 
е | [лайын | | 
= IXI2BH · | | 0. 
= | (9802) | | 5,0 | — шыт 
ت‎ ЧЕ | اا‎ и И аі i 
4Х12Н8Г8МФБ = | | | | 
| (481) | |" ДЕ 7 = [0,80 | 0,28 | 0,25 
{ми ا‎ Ea | ——  ————ш————_—є— | 
4X14H14B2M 
55| — |0,45 |0, А 
ее о Зими | |2 | | E 50 | 0,12 
й | | | | 
| | С 146) = | 0,88 | 0,45 | 0,23 | 
| ахавнот, 311 e 
_ Е Рассверли- | 3,5 | 0,05 | 0,60 | 0,51 | 0,32 
| вание 
4) 
X23H18 1,45 | — | 0,70 | 0,56 | 0,26 
= (84417) | | 
о ере зе і 
> | | 5,6 | — | 0,33 | 0,30 | 0,45 
4 ЭИ654 т === рае и, Жанышы танаи 
| | Р9К5 |5,27| — [0,44 | 0,22 | 0,36 
| 
Мартен- ЈИ тека и 
„ишу сна | Ж 0,68 | — |0,92 | 0,83 | 0,38 
а ный | ү ~ і | 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ку) в зависимости 07 
различных факторов приведены. в таблицах скоростей резания на ‘соответствую- 
| щие марки сталей. 
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Таблица 15 


Расчетные зависимости для определения 


скорости резания при обработке жаропрочных сплавов 


1. Расчетная формула 


Со р? v 
Сверление ga ———=== = Ки“, ИМИН 


Tse 


2. Значения козффициентов и показателей степеней 


ПИ И м, 


Коэффициенты и пока- 


Класс Марка материала затели степеней 
Марки сплавов режущей части = 
сплавов инструмента | 
| ру дый Yy | ©) | 77 


эт fas 


f 

| 

| 
ХН77ТЮ (ЭИ437А), | | | |. 
ХН77ТЮР (ЭИ437Б), | | 0,53 | 0,91 | 0,37 Ы 
пана паза 
Н 


=3,4—3,8 мм «| 
P18 и 
XH7OBMTIO (H617), 0,44 | 0,76 | 0,48 | 0,22 
4,=83,3—8,7 м ; 
С TORRE EE ЕСН БЕ 
| | 0 
ЭИ867, | Пре с х Ра 
Е 4;=3,2—3,6 мм р16 па А а 
т. ШИ 
о سپ ا ےا ا سس‎ 
д“ | | 
= ЭИ765, 6 à 
© НВ _280—290 ba 0,45 | 0,35 0,12 
= = S E 
| 
= ВЖ36-Л?, Р18 


ср==80—90 кг/м.м? 


` ВЛ7-45У, 
сь=60 кг/јмм= 


r pen aaa келын атомы Пора cans ада патента ве. љети MSN тах 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ke) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на COOTBETCTBYIO- · 
щие марки сплавов. 


~ 


О О E ae a aea aaa 


Пат SERENE 
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Таблица 15 


Расчетные зависимости для определения | 
Сверла 
скорости резания при обработке титановых сплавов 


1. Расчетная формула 


иди 


с.р“ 


Сверление џ = 
Е Р "ла 


· Ко“, м/мин 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


Марка материала затели степеней 

Марка сплава режущей части aa 

инструмента С y, 2, | т 

| При | 

ВТ14, о, =90—100 кг/мм? р<16 0,22 10,75 [1 1,7 195 

D>16 6 0,75 | 0,55 | 0,5 

ВТЗ, ов=95—115 кг/мм? D<16 | 0,18 | 0,75 | 1,7 | 0,5 
BT6, ов=90—-100 кг/мм? та خض و ص ج‎ 

OT4, ов=80—85 кг/мм? >16 4,8 0,75 0,55 | 0,5 
ВТЗ.1, 02-95120 кејниг Юр<16. | 0,154 0,75 | 1,7 | 0,5. 
BT5, вв=70—95 кг/мм? جص سض‎ саун 

BT8, ов= 100—120 кг/мм? | Рр>16 4,2 | 0,7510,5510,5 
| | р<16 |0,2 | 0,80 | 2,0 | 0,62 

ВТІ4, ба =90—100 кг/мма | г 
BT5, 0в=70—95 кг/мм? | 2516 8,05 | 0,80 0,7 0,62 
SET ИН РЕН и Е me DESE ИУ 
| | 

D<16 0,16 | 0,80 | 2,0 10,62 

ВТЗ, вв=95—115 кг/мма | ~ 
8 || и 
BT6, Св =90—100 Kej MM? | = D>16 6,45 0,80 0,7 0,62 
ета И = , ية‎ {шшш ا ا‎ 
BT3-1, Oa =95—120 кг/мм? р<16 0,14 | 0,80 | 2,0 | 0,62 
BT8, вв=100—120 кајмма к? = —_————————— 
ОТА, Os =80—85 кајммг р>16 |5,65 | 0,80 | 0,7 | 0,62 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (К„) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 
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Таблица 17 


Расчетные зависимости для определения крутящих 
_ моментов, осевых усилий и мощности, потребной 


Сверла 
на резанне, при обработке нержавеющих, 
жаростойких и жаропрочных сталей 
1. Расчетные формулы 
3 С Мер р Sg Мкр 
Крутящий момент Мкр = aaa лыр. кгм 
ж. «У 
Осевое усилие Р = Ср DP SP, кг 
M N 2Мко U > 1000 
MOMTUOCTb N = Å= СИТИ 
60 · 102.0 
2. Значения коэффициентов и показателей степеней 
| Коэффициенты и DOKA- 
Kase: | , затели степеней. 
сы Материал режущей DESEAN 
Марки сталей C £ y 
ете части инструмента Мкр | “Мкр = Мер 
лей Ср гр | Ур 
= 2x13 | 0,037 | 2,0 | 0,70 
дош (ЭЖ2) 130 | 1,0 10.70 
= | ———— 
TE 1{Х17Н2 | -1 0,145 | 1,75 1 0,78 | 0 23 
= 5.5 (31268) 5195 | 1,1 |0,80 | ' 
рас = —————— . ERE 
5.5.5. 1314 НВФРА | 0,127 | 1,85 | 0,85 И 
“шу (ЭИ736) ` оке | {э тт | 92 
= - Быстрорежущая сталь 67,35 |1, Ки 
= 4X14H14B2M та 
> (ЭИ69) 0,048] 2,0 |“ 
Е Х18Н9Т Барин p |1 — 
= (1ХІЗН9Т, ЭЯ1Т) 0,041 2,0 | 0,70 | 
TE И ПАРИ E МИРНИМ : PEE 
5 37654 0,036] 1,95 | 0,67 | — 
> ШО 2 Ан. саала 
< X23H18 (ЭИ417) | о | 0,041 20 10.701 = 
Таблица 18 
Расчетные зависимости для определения крутящих 
моментов, осевых усилий и мощности, потребной Сверла 
на резанне при обработке жаропрочных сплавов 


|. Расчетные формулы 
| 2 
жа й и Ме, УМ. 
Крутящий момент Мур = С Мер р “KP Sy кр, кгм 
| | Ур гёр 
Осевое усилие P= Cp Sy В’, кг 

2Мкр ©. 1000 
| `60 · 102.2 ’ 
2. Значения коэффициентов и показателей степеней 

i | Коэффициенты и показа- 


Мошность N = квт 


Класс Материал режущей тели ыы. 

спла- Марки сплавов га Žu y 
BOB Е ОИУ С, | P F 

>= ХН77ТЮ (ЭИ437А), _ | ы ч 
5, | ХНИТЮР (914375) | а и 
са XH7OBMTIO | 0,041 | 1,90 | 0,67 

= = (ЗИб17) Быстрорежущая сталь 467 0.59 ` 0,47 
8 | 0,085 | 1 ` 0,43 

= 3867 | E 


=> 
мы? 
№ 
Ф 
С 
У 
© 
Aa 
~ 


Таблица 19 


Расчетные зависимости для определения крутящих 
моментов и мощности, потребной на резание Сверла | 
при обработке титановых сплавов | 


1. Расчетные формулы 


IEA o ae шр н чи! 


6 гм. У 
Крутящий момент Мар = Сир D Мкр Sa Кр ‚ кем 


2Мкр о. 1000 


Мощность М = 60.102. D 


‚ квт 


2. Значения -коэффициентов и показателей степеней 


Коэффициенты и пока- 


Н Ы 
а. оа АЈ УБЕРЕТ" 


| 
| | 
| 
| 
і Материал затели степеней | 
р Марки сплавов режущей части |— | 
| инструмента С _ я 
| Мкр “Мкр | - Мкр 
в ‚| 
р „Гу 
j ВТА, ов=90—100 кг/мм? 0,076 | 1,85 | 0,9 | 
| | Е | | | 
| лл = = Е о: АЕН И АЕ И | | | | } 
| | | | 
È | : 
ВТ, =95—115 ке/мм? | | | 
үрен ови | | 0,087 1,85 | 0,9 
і BTO, Ga =90— 100 ке; MM- | Быстрорежущая | | 
| а еы. о сталь | 
| Ота. д, =80—85 кг/мл? | | 
| ,ج الي‎ Ов 80—85 кеј Мл | | 0.091 | | 85 | 0,9 
| ВТЗ, съ= 100—120 кг/мм> | › | 
| | 
л и оо | 
{ | 
| BT5, о; =70—95 кг/мм? | 0,095 | 1,85 |: 0,9 
| | | 
| | | 
течь —— 
| ~“ | | 
| BTI4, ов=90—100 кг/м? | 0,087 | ` 1.85 | 0,9 | 
|. ыы аз a | | 
| б 112 ~ 2 
ВІЗ, Famy : 115 кг/мм | 0,10 1,85 0,9 
BT6, og =90—100 кгјммг | | | | 
ДП Твердый сплав | 
1 ОТА =80—85 кг/мм? | = 
, Св = — 99 кеј мм 0,105 1,85 0,9 
BT8, сь =100—120 кејмиг | 
| 
| BT5, вв=70—95 ке/мм? 0,11 1,85 0,9 


Л 
сә 


Таблица 20 


_ Расчетные зависимости для определения скорости 
резания при обработке нержавеющих, жаростойких | Зенкеры . 
и жаропрочных сталей | | 


1. Расчетнаћ формула 


Cy D > к. | 
— s До“, мумин 


Скорость у s= === r T А 
Г тиет 


—ы—ы——— 


2. Значения коэффициентов н показателей степеней 


Клас- Материал | Коэффициенты и показатели 


сы | АЙ режущей `тепенеї 
а Марки сталей части HH- |— | степ эра | 
лей |  струмента | С, | 2, | ха | yo | т 
ы | 1X13 | | 20,9 | 0,45 | 0,14 | 0,36 | Же 
= |. 2Х18 | в=95—110 кг/м.м? 2! 3 .1 0,45 0.14 | | 0,36 1 0,5 
тот 4Х13 | 17,1 0,45 0.14 10, 36 | 0,5 
= = = | пина | 
о = ~ | 
925| 1хановмф (ЭИ961), | - 
|® Ф| с =120 којим | | 17,7 E 0,24. | 0,34 | 0,15 
E TT киз зз кашы шы 
x S| 13ХИНВФРА (9736). | о Ра 
= 5 | 995120 којим? Ке | 5,2 |0,64 0,2 | 0,44 | 0,33 
и оа | | | | 5 
ХІЗН9Т (1ХІ8Н9Т, 3917), | e и А 
= вв =55—60 кг/мм? _ | | 8,7 | 0,34 | 0,1 10,54 | 0,34 
ту и, | асан = 
= | Х23Н18 (ЗИ417), | Е НЕ ОР а еа | 
Е | ср=62 којим a | 7,85 | 0,34 0,1 | 0,54. | 0,34 
и. Пе == 085 т 
аа ерд | 7,0 0,34 0,1 10,54 | 0,34 


св ==72 кг/мм? 


————————_-: 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в зависимости от | 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сталей. | 


Таблица 21 


Расчетные зависимости для определения скорости 


Зенкеры 
резания при обработке жаропрочных сплавов Г 


1. Расчетная формула 


| 

| 

.| 

CDe | | 
| 


Скорость U = ~p ry · К,“, м/мин 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


Класс | Марка материала | Коэффициенты и показатели 
‘спла- Марки сплавов режущей части ·  степенеи 
ВОВ инструмента [o | Zy | х. | у, | Ри 

; | 
a ХН70ВМТЮ (ЭИ617) | | 0,955! 0,66 | 0,34 | 0,72 | 0,60 
ا و‎ 
û $ | ХН77ТЮР (ЭИ437Б) р18 . 1,43 | 0,66 | 0,34 | 0,72 | 0,60 | 
E چچ ي‎ РНЕ ВЕЧЕ Es _| 
= 
5 ЭИ867, ЭИ929 | 7 0,793] 0,54 | 9,30 | 0,80 | 0,51 | 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ку) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- | 
щие марки ‘сплавов. 


Таблица 22 


Сана А z í > Ы 8 س‎ 


Расчетные зависимости для определения 


Зенкеры 
скорости резания при обработке титановых сплавов 
1. Расчетные формулы 
4 Xy 
Зенкерование: при #< 1 мм са ЫЕ. # 

: - Ен ФА УМ МИН 

So S 0,6 мм!об, у 

, г” gu 

о 

[> 1 мм AT a aE 


tes 
So < 0,6 мод. 
o | уп ы» р 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


тент азатели 
Марка материа- Коэффициенты и показ 


РНИ | ла режущей 8 степеней 
марки сплавов | части ийстру- | | 
| мента Cy | Уз Хе Ža m 
| | 
. При 
ВТІ4, оз =90—100 кг/мм? | fæi | 123: 0,9 | 0,75 | 0,4 { 0,5 
350,6 
BTS 200205 већине = | 19,3| 03104 | 04| 0,5 
x о~У, 
ОТА = д о | tail о z 5 
4, Oa =80—85 kefjmm? буны с" 10 0,3 10,75 | 04 | 0, 
с ОЛ ЕН В кё СИБ. Жа а 
ВТб, 0,=90—100 ке/мме | 11 0,4 | 0,5 
ГО, ба 100 ке/мм pig | 06 10 0,8 0,4 i 
| <l 0,75 | 0,4 | 0,5 
| б шы E 2 
BT3-1, оа=95—120 кг/мм? | نے ا سے‎ Я نجھ‎ паа 
з „| а 0,8 | 0,4 0,4 | 0,5 
So <0,6 
лыы oou зан азаа mm س‎ 
в | 17:2 | 0,8 | 0,75 | 0,4 | 0,5 
So SU, Û l 
ВТЗ, са =95—115 кејммг | а а ES a елсе ат. 
| их. 17,2 | 0,8|0,4 | 0,4| 0,5 
So < 0, 0 , , , ; 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (К„) в зависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. | 
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Таблица 23 


аанынан 0 ыы... 


Расчетные зависимости для определения | 
крутящнх моментов и усилий резания при обработке | 
титановых сплавов быстрорежущим инструментом Зенкеры 
Работа с охлаждением 
1. Расчетные` формулы 
| v i 2 х a 
Крутящий момент Мр = Cup P Мкр [Мкр Мкр , кгјем 
- FA е У 
Осевое усилие Р = Ср DP tP 50Р, кг 
2. Значення коэффициентов и показателей степеней 
ед i a 
Ф = | Коэффициенты и показатели 
| ос = | степеней 
= Марки сплавов = Т РА | | 
с Са کک‎ 
о = e = j i | | 
= 5 взше Си | Co | zp |x | хр |у F 
д 3 | = 25 = | Мкр р ы р | Мер P | ср P 
| } | } 
BT14, P ||| | | 
, 18,9| 15,7] 1,0 | 0,71 0,81 0,9 10,8 | 0,65 
вв == 90—100 кг]. м- | | | , | | 
| === чекке) EEEE ۹ E | шашыннын | ране сани 
| 18 11010,71 0,81 | 0,9 K 0,65 
| 0,8 | 0,65 
| 
| 


| 

| 

а ааа = | 

| 

· ОТА, lans | 

сь = 70—95 кг/мм? | | 

BT5, | | 
30,2 23,6| 1,0 | 0,71 0,51] 0,9 

BT6 |р | 

' 26,5 20,4| 1,0 | 

| | 


зв = 90—100 кг/м.м?° 


Титановые сплавы 


св = 70—95 Kaj мм? | 
| 


ВТЗ, 


| и: а 28,4| 21,2] 1,0 | 0,71 0,51 0,9 |0,8 | 0,65 | 
ба == — к и а 


\ 


· вв = 95—120 кг/мм2 | 


Bh 34 | 23,5| 1,0 | 0,71] 0,81 0,9 | 0,8 | 


Таблица 24 


Расчетные зависимости для определения скорости | 
‘резания при обработке нержавеющих, жаростойких Развертки 
и жаропрочных сталей 


1. Расчетная формула 


Cy Ре 


Скорость 0 = FE 
T” tuso 


‘Ky, M| MUH . 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


вв = 95—120 кг. мм: 


Аусте- | ХІ8Н9Т о 3917), 
НИТНЫЙ за == 55—60 кг/ MM? 


| Марка · Коэффициенты и показа- 
Классы | Марки ‚ материала тели степеней 
| | режущей 
стален _ сталей части инст- М 
| | румента К те Хо | Јо ш 
ENE | 27,1 | 0,28 | — | 0,26 | 0,6 
| 2X15, в,=95—110 кг мм? 24 |0,28| — | 0,26 | 0,66 
Мартен- | 1Х13) 21,6 | 0,28 | — |0,26 | 0,66 
ыы = РЕНН ۸ EEE ۸ 
ферритно- 1Х12Н2ВМФ (ЗИ961). 36 10,28 | — 10,26 | 0,66 
мартен- за = 120 кг/м-м? | 2198 | 
ситный | | БН Сна РЕНИ БРЕНА 
ІЗХІ4НВФРА (ЭИ736).. i 32,8! 0,19 | — 11,17 | 0,69 


| ко 0,33 | 0,16 | 0,64 | 0,47 | 


Таблица 2 


Расчетные зависимости для определения скорости | 
| | Развертки 
резания при обработке жаропрочных сплавов 


‚1. Расчетная формула 


‚ Скорость U = ___-2—____ K", м/мин 
í U ! 


, 


2. Значения коэффициентов и показателей степеней 


| Марка Коэффициенты и показа- 
Класс о e са, материала тели степенећ | 
Марки сплавов | режущей Г 
сплавов 3 | части HH- жар 
струмента Су 20 Xv У А 
= ает т . | о Иа 
= | -ХНТОВМТЮ (ЭИ6І7) | | 0.415 0,58 |-0;80 | 0,62 | 0,52 
= а · | | ДА и а пас а и 
= ХН77ТЮР (ЭИ4376) | Р!8 - | 0,622) 0,58 | 0,80 | 0,62 | 0,52 
= эи867, ЭИ929 0,3710 0,52 | 0,72 | 0,59 | 0,41 


* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в зависимостн от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 


Таблица 26 


Расчетные зависимости для определения скорости 
резания при обработке титановых сплавов Развертки 


Работа с охлаждением 


1. Расчетная формула 


Са Du 


Скорость U= 
ти 529 


Кох, м/мин 


2. Значения. коэффициентов и показателей степеней . 


TE Коэффициенты и пока. 


е. Марки Ее затели степеней 
. режущей части | 
BOB | а инструмента | бы а. жы | у; | т 
| pem | 16 о: 0,4 0.26 | 
<0,15 мм | 9 | — 
BT14, ы п к, с 
2»290—100 кг/мм? | | | | 
| 220,15 мм 12 OOF 0,26 
pig |н —— ا ا‎ 
| #<0,15 мм 13,75 0,3 | — | 0,4 (0,26 
ПН о РАК Ксы ЕРЕ Бене ПЕЕ 
ОТА, | | | | 
и" | {>0,15 мм 10,3 0,3 | 0,2 | 0,4 (0,26 
престави Са ES E падне armii ا ا‎ 
= ВКІ5М | #=0,1—0,2 мм 21,5 | 0,3 | 0,36] 0,670.48 
: о 
F | Ко) 15 мм п | 0,3 | | 0.4 0,26 | 
@ | РВ —— ا سس‎ к= 
= | е | 16 | 865 03 | 2 | 0,4 0. 
Е | 22:=100—190 кг! мм При | a | а б 0. “l 
= | а СЫ | pag ا‎ 
= | ВК15М | #=0,1—0,2 мя | | 0,3 | 0,36] 0, т. 48 
کک چ ی ج‎ Тыа НИНА ЛИ СЕ Май арЫ НИ 
| | 
ВТЗ, | 250,15 мм 10,1 | 0,3 | — | 0,4 0,26 
вв=95—115 кг/мм? | |. 
495—120 ке/мм? | #>0,15 мм 7,56 0,4 | 0,2 | 6,4 0,26 
BT5, Жш E E a EDT: OEE BE SER ЕЕ шамды 
og=70—95 кг/мм?.  ВКІ5М 15,75| 0,3 | 0,36] 0,670, 48 
8114, ВК15М | #=0,1—0,2 мм |25 | 0,3 | 0,36] 0,67[0,48 
вв==90—100 Kzjmm? + а |" dal аи 


_* Поправочные коэффициенты на скорость резания (Ky) в $ависимости от 
различных факторов приведены в таблицах скоростей резания на соответствую- 
щие марки сплавов. 


Раздел | 


РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
НА ОБРАБОТКУ НЕРЖАВЕЮЩИХ, 
ЖАРОСТОЙКИХ И ЖАРОПРОЧНЫХ 
СТАЛЕЙ 


Подачи для чернового точения при обработке _ 
нержавеющих, жаростойких и жаропрочных сталей. 
Резцы с пластинками из твердого сплава 


Точение 


`1. Наружное точение 


Размер | Диаметр | Глубина резания #, мм до 
державки | обрабатываемой с zk нил оче 
резца: | поверхности, | 2 | > 0 = H 

мм до | Подача So, ммјоб 
| 0,2—0,3 | 0,20—0,25 — — 
| 0,3—0:4 | 0,25—0,30 | 0,20—0,55 — 
100 0,4—0,5 0,30—0, 40 | 0,25—0,30 — 
200 0,4—0,5 |0,40—0,45 | 0,30—0,40 — 
50 0,4—0,5 |0,35—0,40 | 0,25—0,35 — 
100 0,50—0,55 | 0,40—0,50 | 0,35—0,45 = 
200 0,55—0,65 | 0,50—0,55 | 0,45—0,50 | 0,35—0, 45 
500 0,65—0,80 0,55—0, 65 |.0,50—0,55 | 0,45—0,50 
св. 500 0,80—0,90 | 0,65—0,80 | 0,55—0,70 | 0,50—0,60 
100 0,50—0,60 | 0,45—0,65 | 0,35—0,45 = 
200 0,65—0,75 | 0,55—0,70 | 0,45—0,55 | 0,35—0,45 
500 0,70—0,90 | 0,65—0,80 | 0,55—0,65 | 0,45—0,55 
cB. 500 0,80—1,0 | 0,80—0,90 | 0,65—0,80 0, , 55-0, 65 
E 500 1,0—1,2 |0,80—1,0 | 0,70—0,90 | 6,60—0,80. 
— œ 500 | 1,2—1,4 | 1.0—1,2 | 0,90—1,2 | 0,80=1,0 _ 
40х60 : | = 
толы а к у >= у = үшын ү шм. св. 500 | — 1,5—2,0 1 ‚5—1,7 
2. Растачивание 
А. Токарные станки 
Вылет | Глубина резания Í, мм до 
Размер резца резца иди 9 р з = 5 
или оправки, мм ОПРаВКИ, aaa = 
мм | Подача So, мм;об 
| | - 
Диаметр 10 | 50 | 0,10—0,20 — — 
круглого 16 | 80 0.20-—0.30:0 15-69010. 10— 0,15 рин 
сечения 25 | 125 0,30—0,45 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 = 
резца, MM 40 200 ` 0,45—0,55 | 0,80—0,45 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 
40X40 150 — 0,60—0,80 | 0,50—0,60 | 0,40—0,50 
300 — 0,50—0,60 | 0,40—0,50 | 0,30—0, 40 
шы 150 | = 0,80—1,0 | 0,60—0,80 | 0,50—0,60 
Сечение 300 — 0,60—0,80 | 0,50—0,60 | 0,40—0,50 
75X75 300 — 1,0 —1,2 |0,80—1,0 | 0,60—0,80 
оправки | 500 = 0.80—1:0 | 060-080 | 0,50—0,60 
300 — 1,2 —1,8 | 1,0 —1,4 |0,70—1,0 
100x100% 500 — бо бы OSS 
| 800 на 0,80—1,0 | 0,50—0,70 | 0,5 —0,7 
Б. Карусельные станки 
| _________Глубина резания t, мм до 
Вылет ‘резца при ра- по == 
| к | 6 8 | 12 
 стачивании, мм. до 
| Подача So, ммјоб i 
1,8—1,5 Боа 0,80—1,0 0,60—0,70 
1,1—1,3 0,80—1,0 0,60—0,80 0,40—0,60 
0,90—1,1 | 0,60—0,80 0,40—0,60 0,30—0,40 
0,80—1,1 |! 0,50—0,70 0,30—0,50 — 


П рим ечания: 
1. При обработке тонкостенных деталей типа бандажей и шпангоутов, HME- | 
‚ щих толщину менее 5 мм, значения подач умножать на коэффициент 0,5—0,65; прн | 
` обработке деталей в Venonia пониженной жесткости технологической системы — | 
0,60—0,75. - | 
2. При обработке ` прерывистых поверхностей и на работах с ударами. iad 
личные значения подач следует умножать на Коэффициент 0,75. 
3. Меньшие значения подач —:для ббльших диаметров обрабатываемых NO- 
верхностей H 1 глубин резания, бблшие — для меньших. 
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Точение 
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Выбор подач в зависимости от заданного класса 


деталей типа валов 
Стали ХІ8Н9Т, Х18Н10Т (1Х18Н9Т, 3417). 


точности при точении 


Работа с охлаждением 


Допускаемые погрешности, обусловленные упругими деформациями 
технологической системы 
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Карта 4 


Выбор подач в зависимости от заданного 
класса точности при точении деталей типа валов _ Точение 


Сталь ЭИ654. Работа с охлаждением 


Допускаемые погрешности, обусловленные упругими деформациями 
технологической системы 


Класс чистоты 


$77 | \76 | \5 [4 Отнощение длины обработки к диаметру L/D 


Класс точности 


ЖЫ | == == ча а БЕЧ = 
Кы КЕРЕ ЖЫР = ке 0 ыер а сё пам 
ші арра ра а у Б | р е тав 
Погрешность в диаметре А, ср мк 
Т | ПЕТЕ ПА ПАК БИН АТА ДЕ | | | 
| | [0 | — | — | ا‎ | 8 | 7 | в BLE 
| į 
| | 20 | 101316] 5| 23| 21| 191 18] 31| 29| 27 
| | рту 4| 4! 3) 201 17| 17: 16. 8120) 25 
| | isisi Tile al ов g | BET E 
| ! |. f 
| | а м. ое 18 
| 0 01 У 
= | | 60 | 17 | — | — |— | 34| 14| — | — | 50| 30| — | 
i ж тои چ‎ -|a МОД ОРИ M И ГА 
к. | и 2 
: | Бе о Жу ЕЧ Мин ДА Да еы a Е (РВИ таа | ша 
= |= 
Ф | д че а 29 ӨМ ис = НИЕ 719 4 
5 | | = 1100 | | 1 21 
> [а + | | | в 
=] || oj |-|-|- тан Кеч И Ел“ У не ма 
Ф | я 
5 |Е|»|-|-|- || -| -| -| -| ер уз 
5 | OS | 
а ЕЕ 
2 | | о м 
Е! | | 
т | 0,05] т и жр жї шй LG Шз, бо Ж! E | 
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| пу ез шр 7 = 1 МЕЕ ке РЕ са 
| | 8011-1-11 ||| ПО | 7| =| س‎ 
КС. т ЈА р в еее е | 
| | | б 
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Продолженне карты 4 


Класс чистоты | КУ | ` | 
$77 | 376 | 75 |574 |" Отношение длины обработки к днаметру //0 . 

Класс точности 2 | | 
و‎ = а В 


В‏ ا = ات == = | ت 
Ра е рс ра о ра Е‏ 
Погрешность в диаметре Ду, мк Ке y‏ 
i | |‏ } 
A 5] 4| 161 141 13| 12‏ 8 | ||| | 0 | 
O |: 281] | 24‏ 18115 201 |2 |3 )5 !7 91 201 | ~ 
х 306311 16. м H] 97 4| 95 | 22‏ 
33 |35 |35 |38 |19 |21 !21 !24 31 !51 51 40181 | = |. | _ 
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№ | | | | | | 
Класс чистоты | |‏ 
VT | 76 | 75 | 74 | Отношение длины обработки к диаметру //2‏ 
Класс точности |‏ 
== - | - | - | |— 0ا6 ]4 |2_ = | = | Са‏ | -_ 
= ص у ТИТЕ‏ 2 > > و 
أ6 |4 21 |- |- أ ا | -|-|-|-|-|— | с,‏ | — 
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| 81 | 83 .|86 | — | — |5 161 |34134 | 36 | 39 | 30 = 
по | 107 | 107 |‏ | — -| — | — ]19 |45| 47 | 47 | 50 | 40 | = 2 
о |0,0 & | 50148 | 47. 45 | 33 -| — | — | — | 108 | 107 | 105 |‏ 
| 110| 123| 125 | — | — | — | — ]11 | 48 | 61 | 63 | 60 | & = 
]90 .115-1 | 115 = ايت ]= == | = | 28 1 58 1 70153 | e‏ = 
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E = | 90 78138 |—-|-—| =i — | — | — | 146 | 106 | 60 |‏ 
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80 | 82 № 83 | — | — |— | – | – ]16 | 18 | 19 | 50 | .2 )0,05 | 5 
:| 90 ]103 | 105 | — | — | — |— | ]2 | 14 36 |60 | © | = 
а 70 | 36 126. | 11—41. | — | —| — [105 951 70 |‏ 
T 80. | 35 1 |!| - | -_| —| ~| —| — | 104 | .80 | —‏ 
42 | 88 | 71128 — 1 — |— |— |-|—|151|1 :90 
| 8 | 66 ]19 | — | — | — | | | | - | 422 | 100 


5 лак, 57 | | 65 


Продолжение карты 4 


Класс чистоты | | 
ут | ye | | уз |у 
| 


Класс точности 


сист 


SARS ЕЗ ЕЗ ыы ЕЗ5 
= = < |= к= [= = ж Шы ВЕЗУ 80. у ны Жылкы ЕА 
ЕЕ REE || | - | - ш 21 4| 61 10 
Погрешность в диаметре Ду ср мк 
Г | а а я | 
| | 54 | 52 | 50 | 46 | 130 | 128 | 126 | 122 | 126 | 120 | 114 | 108 
| | 20 | 79 | 73. | 61 | 40- 185 | 179 167 | 146 | 179 | 164 | 157 | 147 
E 30 | 63 | 53 | 20 | — | 169 | 158 | 136 | 104 | 162 | 139 | 123 | 89 
| | 40 | 79 | 42 | 14 | — | 205 | 168 | 140 | 100 | 193 ! 156 | 125 | 70 
en | 50 а 8|— | — | 180 | 134 | 103 | 69 | 174 | 129 | 85| 15 
> | | е 52 | — | — | —-| 206 | 154 | 123 | 102 | 198 136 82 | 16 
Е | = |70|% | — —|— | 180 | 130 | 107 | 95 | 168 | '95 | 40|] — 
Е | = | 80| 9| – | — — | 168 | 115 | 99| 94 | 144 | 56] 8| — 
5 | z 90 | 14 °С ШИ ЕП: – |— | — | 191 | 150 | 142 Ў 162 | 71| 33| 5 
= | | = [100 |- ВЕ а | = | 176 | 144 | 141 | 137 | 142 | 51 | 19 
гы Вы 
= | Ж ЭЙЕ ЛЕ И ШЕ ОЕ ИШ о ЖЕ ШО + ш 
= | | = | 10 [24 | 22 | 20 | 16 | 110 ов | 10 102 | 106 | 100 | 94| 88 
= |: | 5 20 | 53 ч 14 | 169 | 163 1-151 | 130 | 163 | 148 | 141 | 131 
- | НЕ. 30 | 37 | 26 | 4 [ — | 153 | 142 | 120 | 88 | 146 | 123 | 87 | 73 
о | © 40 | 54 г | - — | 191 | 154 | 126 | 86 | 179 | 142 | 111 | 56 
= | 0,09 50 | 29 -|- — | 166 | 120 | 89| '55 | 160 | 115 | 71' 
| | 60 | 32 | — | — | — | 194 | 142 | 111 | 90 | 186 | 124 | 70| 4 
| 70 | 6 -|- — | 168 | 118 | 95| 83 | 156 | 87| 28| — 
| | 80 | — | — | — | — | 151 | 103] 87 | 82 | 132 | 44] — | — 
| | 90 | — -|- — | 180 | 139 | 131 | 128 | 151 | 60| 22! — 
| _|- 00 1. 1—1 | — | 165 | 133 | 130 | 126 | 131 | | 8| — 
E | ЕР ре || | 
Поправочные коэффициенты на допускаемые погрешности, обусловленные 
упругими деформациями технологической системы при точении в зависимости 
от глубины резания 
Класс чистоты 76—77 | {74—75 
| | 
Глубина резания Î, мм 0,25 | 0,5 |0,7 |1,0 14 |90 2,8 
Коэффициент Kı, 1,0 [1,0 |2,8 | 2,0 [1,4 [1,0 |0,7 
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Выбор подач в зависимости от заданного класса точности при точении деталей типа валов 


Стали ХІ8Н9Т, Х18Н1ОТ (1Х18Н97, ЭЯІТ), ЭИ654 


Точение 


С. 1. Податливость технологической системы при обработке в центрах (разность податливостей) 


Станок с наибольшим диаметром обрабатываемой детали 400 мм 


Отношение длины детали к диаметру L/D ` 


| 8 | |. ма 10 
> А ИЕ 
4 |6[ > ПВН ЖИЕГИ | и и 


_ Начало обработки в долях длины детали 4 OL 


аис ас E MLS Меш жый E ПБ еи ео ас а иаа‏ ي 


а ماس‎ 


| 10 о, 23јо, 10,0700, 23|0,050,09)0,25/0, 110,310, Бф 3410, 45)0,4410,68/0, 45/0, 89/0680, 89/0, 89/0, 63/0, 7510,60|0,97/1,540,781,69]1,67|1,45/1,6711,88 

г 20 0,2900, 1210, 10l0,2910, 1210, 040,110,190,130, 1910, оф, 110,220,140,150,2210,36]0,22|0,360,36]0,210,32]0,30]0,430,61/0,33/0,8110,66]0,71|0,660,88 

_30 (0,3110, 1400, 120,31|0,20/0,07|0,06/0,2510, 100,250,070,050, 150,05 0,070,150,200, 16/0,20]0,2100, 0810, 18/0, 2010, 2610, 30/0, 1810, 51[0,32Ј0,48/0 ,39/0,55 

| 40 |0,3210,15]0,12|0,32.0,210,08]0,04]0,270,08]0,27[0, 10р, ‚010,110,0110,10]0,1110,12'0,200,120,210,18]0,12]0,150,160,32.0,120,360,34]0 за 340,3 

50 10,330, 16/0, 1310, 330, 22.0,09/0,02/0,29/0,0710, 2910, 130,020,090,030, 150,110,090,230, 100,230; 190,07 0,120,120, юз 0,250, 260,25, 
м 


60 (0,3410,16]0,13]0,340,23, 10]0,02/0,30]0,08]0,30]0,15'0,0310,070,050,19]0,1110,070,250, 10/0, 25/0, 19]0,0410,10]0,080,19,0,080,21\0,18]0,21|0,18]0,23 
„70 |0,34]0,16]0,130,340,24'0, 1010,01|0,31|0,090,3110,160,0410,06]0,06]0,21|0,1110,06]0,27|0,110,270, 190,020,090,050, 190,080,180,140, 1810, 16/0, 1$ 
80 0,340,170, 130,340,250, 100,010,320,090, 3200, 170,05 0,050,070,230, 1110,07,28]0,11|0,28]0, 190,010,080,030, 190,07 0,140, 1010, 15/0, 1410,15 
-90 0,340, 17, 130,340,250, 100,010, 320,090, 32]0,180,06/0,050,08/0,24|0,1100,08|0,29/0,110,290,20/0,01 при аре а кере 

10,3410, 1710, 13|0,340,25/0, 110,010, 3310,090,3310,1810,07(0,94(0,08/0,25(0, 1110,080, 29,0, 10,290, 20(0,0100,0710,010,20]0,07,0,1100,07(0,1210,110,1 
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Выбор подач в зависимости от заданного 
‘класса точности при точении деталей типа валов . Точение 


Стали X18H9T, ХІ8НІОТ, (Х18Н9Т,; ЭЯІТ), 3И654 


2 Податливость технологической системы при обработке 
в патроне (разность податливостей) | 


Станок 


с наиболь- Отношение вылета детали к диаметру LID (начале обработки) 
шим диа- т | 
метром | 2 | 3 | 4 | 2 | 3 | ‚ & | 
обработки, ла. 
м.м. Отношение длины обработки к диаметру //2 
40 | 2|2]|3|2 | з | 4 |- | | – | – | = | = 
Ой || е у 2 FE 3174 
Диаметр | 
детали D, Податливость «сист, МК/Кг 
мм | 
|| | || | 
10 ре 0,91 0,99] 1,89 2,15 2,23 0,801 0,52 | 0,99 , 1,89 1 2,15 | 2,22 1 
20 | 0,32! 0,62 0,73] 1,23! 1,44) 1,55! 0,31 0,62 | 0,72 | 1,22 | 1,43 | 1,53 
| | 
30 0,39 0,611 0,76] 0,97 1,21 1,36! 0,88] 0,59 | 0,74 | 0,94 | 1,17 | 1,32 
| | | 
40 9 0,70] 0,90! 1,0 | 1,29 1,49 0,47 0,67 | 0,86 | 0,97 | 1,25 | 1,44 
50 |0,59 0,81] 1,07 — | — | — | 0,57] 0,77 | 1,0 | — | — | — 
60 10,7 =| —| | -| — | 0,68] — | — | Ур елү рз 
\ | | i | 
70 | 0.86] — ег в 0,821 — | — | = Б 
| | р 
30 CES = mk кеу КЕЧЕ к (= 
« || 21222) г-и э БЫ р 
100 же жа ДЕЯ д жа же жыз ше ы зе 
|| | | | | 
i | } ! 


= == 


‚Поправочные коэффициенты на податливость (разность податливостей) техноло- 
гической системы в зависимости от.типоразмера станка при обработке в центрах 


Станок с наибольшим диаметром обработки, мм 
100 125 | 160 | 20 | 250 | 320 | 40 | 50 | 


Поправочные коэффициенты Ka 


сист 


0,95 | 1,0 1,03 1,05 1,18 | ا 
1,05 1;0 0,97 0,95 0,82 || . 0,75 


Примечание. Верхние значения поправочных коэффициентов относятся 
к более жестким валам, нижние значения — к менее жестким. | 


“ Поправочные коэффициенты на податливость (разность податливостей) техноло- 
гической системы в зависимости от типоразмера станка при обработке в патроне 


| Станок с наибольшим диаметром обработки, мм | 
100. | 125 | 160 | 200 | 250 | 30 | 40 | 500 


· Поправочные коэффициенты К cue 


1,35 | 1,21 
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Выбор подач в зависимости от заданного класса 
точности при точении деталей типа валов 
Стали ХІ8Н9Т, ХІЗНІОТ (1ХІЗН9Т, ЭЯІТ). 
Работа с охлаждением 


Гочение 


Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной де- | 


~“ 


= 
тали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: E= = 
Усист 
Податливость | Подача So, ммјоб 
о ии 
системы i | я зоа и р 
‘сист, MKK? | Уточнение є 
| | | | | _ | | 
2,0 | 34,4 | 26,7 | 20,5 | 18 15 | 12.6| 10.3] 8,4 
1,5 46 | 856 |- 273 A 20 16.91 1371 ЊЕ 
1.2. 57,4 | 44,4| 34 20.8 25. 21 [7,0 14 
0,9 77 | 59,2 | 45,5! 40 33,5 | 28 23 18,7 
0,6 116 89 68,5 | 60 50,4 | 48 34,5| 28 
0,4 174 134 103 90 | 76 63,2 | 52 49 
0,25 278 215 165 144 [99 10] 83,5 | 67,5 
0,2 348 269 206 180 152 126 105 84,5 
а 522 404 310 270 228 189 157 127 
0,1 700 | 540 414 360 365 ~ | 258 | 210 170 


| | 
Поправочные коэффициенты на уточнение А, 


Главный угол резца в плане ¢ Коэффициент А, 


| 


| 
| 
30 | 1,34 
45 | ‚0 
60 | 0.5 
90 | 0 
Карта 7 
Выбор подач в зависимости от заданного класса. . 
точности при точении деталей типа валов | Точение 
Сталь ЭИ654. Работа с охлаждением | 
Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной де- 
тали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: = === 
| У сист 
Податливость | Подача So, мм/об | 
технологической z | - | = or | 
очне | 0,05 | 0,07 | 0,10 |0,12 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,40 
Фенст MKK? | | Уточнение = | 
39 40,8 || 33,3 | 26,8| 241] 2: | 17,7 | 15,5 | 11,8 
1,5 94 44 35,6 32 28 23,6 | 20,0 |. 15,7 
lZ 68 55,4 44,6 40 35 29,5 26 19,6 
0,9 91 74 | 60 53 7 39 | 35 5 
Е | 136 111 90 81 70 99 52 · 39 
0,4 204 166 134 .| 121 106 - 99 78 59 
0,25 328 · | 266 213 193 169 142 124 | 94 
0,2 408 333. | 268 241 _ 210 177 155 118 
0, 1.2 612 500 404 362 316 266 233 17 
0,1 816 666 936 482 421 394 310 235 
| ` Поправочный коэффициент К. | | 
и و‎ 
Главный угол в плане g?” | | Коэффициент К, 5 | 
30 | 1,34 
45 1,00 
60 | 0,80 
90 0,50 


с» 
<> 
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4 
Педачи при сверлении нержавеющих, 
жаростойких и жаропрочных сталей. Сверление 


Сверла из быстрорежущей стали 


Автоматические подачи 


T 
_ Диаметр | Группа подач T и 
сверла 
В; | | И. iH подачи 
Подача So, мм/об | 
а ER | | | 
т i | 0,04—0,05 | 0,03—0,04 К 0,02—0,03. | 0,05 
4 | 0,06—0,08 | 0,04—0,06 | 0,03—0,04 0,08 
6 | 0,10—0,12 | 0,07—9,09 | 0,05—0,06 0,12 
8 | 0,13—0,15 | 0,09—0,11 | 0,06—0,08 0,15 
10 0,17—0,21 | 0,13—0,15 0,08—0,11 0,20 
| | | 
13 0,19—0;23 | 0,14—0,18 0,10—0,12 0,23 
16 | 0,22—0.28 0,17—0,21 0,12-0,14 0, 18 
20 | 0,26—0,32 0,20—0,24 0,13—0,17 | 0,15 
25 | "0,29—0,35 | 0,22—0,% 0,14—0,18 0,12 
30 | 0,32—0,40 0,24—0,30 0,16—0,20 0,10 
| 0,40—0,50 | 0,30—0,40 0,22—0,30 | = 
| | 


Поправочные коэффициенты на подачу в зависимости от глубины сверления 
(для I группы подач) 


| 

Глубина сверленил в диамет- м | = 
рах сверла 3D 5D 7D 10D 15D 
сааш К | 1,00 0,90.| 0,80 0,75 0,65 


Технологические факторы выбора подач 


I группа подач. Сверление отверстий в деталях: без допуска или с допуском 
да 5 класса точности; под последующую обработку сверлом, зенкером или 
резцом. 

П группа подач. Сверление отверстий в деталях средней жесткости (тонко- 
стенные детали коробчатой формы, тонкие выступающие части детали и т. п.). 
Сверлениё отверстий с \/4 для пос ледующей обработки одним зенкером или ABY- ` 
мя развертками. | 
= Ш группа подач. Сверление точных отверстий при последующей обработке 
развертками или для последующего нарезания резьбы метчиками. Сверление в де- 
талях ма лой жесткости и с саи опорными поверхностями. 
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Xx 


Подачи при зенкеровании и развертывании | Зенкерование, 
нержавеющих, жаростойких и жаропрочных сталей 
Инструмент из быстрорежущей стали развертывание 
. і ` 
35 45 


| 
Диаметр зенкера пли разверт- 10. | 15 | 20 
ки D, мм до 
| 


| 


س مما 


| | 
| | 
Подача при зенке- | 1 группа | 0,4 0,5 0,6 0,8 | 129 
ровании So мм!об 1] группа 0.3 0,4 0,5 0,6 | 0,5 
| | eae но б 
| | | 
| 
і группа 0,6 1,3 1,6 | 2,0 
Подача при развер- | 
| И группа! 0,4 | 1,0 2 | 1,5 
тывании So, мм/об | | 
HI группа О.а | 0,6 0,8 | 1,0 
Ж Па | | 


Подачи даны для случаев зенкерования и развертывания сквозных отверстий. 


При обработке глухих отверстий рекомендуются подачи в пределах 0,2— 
(о мм/об. 


Примечание по группам подач: 
Зенкерование: 1 уша подач — зенкерование без допуска; 


П группа подач — зенкерование под последующую обработку разверткой или 
под резьбу. 


Развертывание: 1 группа — предварительное черновое развертывание; 


П группа — чистовое развертывание по 3-му классу точности с чистотой об- 
работанной поверхности у 6— Y 7; 

ПТ группа — чистовое развертывание по 2 и 2а классам точности с чистотой 
обработанной поверхности V 7—78. ` 
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| Скорости резания => 
Сталь нержавеющая 2X13. Резцы с пластинками ВКЗ, Toue ние 


ТІ5К6. Работа с охлаждением ` 


Состояние материала, механические свойства 


Термически обра- |Термически обработан- 


ставки Sg ДО 
По в Д ботанная Gg до | ная сь до 140 кг’ м.м?, 


Глубина реза- 85 кгјмма, 125 кг! мм? 4в=3,25—3,0 мм 
4—4, 5—3,9 мм Зо 3 ыы “НЕС=38—44 ° 


НИЯ Ё, мм до | 
| | ` Подача So, ммјоб до 


| op! 08 | 02| 0,61 08.1 0,5] 06 1. 0,8 
Скорость резания U, м/мин 


л 


165 | 1057) = | та 18 | 5 99| 94 | сЕ 
Ia" (BO ов = ۱ 

== | ay mo | > A E 63 
— | 16 | | 


сс + № © 
p 
ы 


ы © 


| 92 — 87 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


св. 0,80 


Отношение диаметров(0, Ё 0,20 |0,50] 0,80 
Поперечное d/Ð до 
| | точение i — 
Характера | Коэффициент Ка. 1,45) 1,22 1,11 1,05 | |1,00 | 
обработки | | Диаметр растачива- ! 20 | 30 50 | 75 | 200 | св. 
| Растачи- |ния di, мм до | | | 200 


' вание eT aA ЕЕ i = 
| | Коэффициент Ка, 0,30] 0,45 0,60 0,80 | 0,90, [1,00 
Марка материала | ее 4X13 1X13 
Марки материала ج ت‎ ЕЯ ны пете 
| ‚ Коэффициент Ки, | 


Главный угол в плане 


Ф” 
Главного угла в плане Ж 


Коэффициент Ке, | 1,2 ТЕТ 0,88 
Период стойкости Т, 15 | 30 60 | 120 


Периода стойкости рез: |мин. 
HOB’ 


| Коэффициент Кр. 11,27 142 | 15.001 0,89 


и Поверхность Без корки По корке 
Состояния поверхности 


заготовки 


| Коэффициент Ка, | |1,001 | 0,8 


| 9% эмуль- 
сия в сме- ХТА 
Наличия, состава и спо- | 10% эмульсия под дав- си с 2% Без охлаждения | 
соба подвода охлаждаю- |лением 10—15 атм сульфо- 
щей жидкости | фрезола 


1,35. 7100 | 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других технологи- 
ческих условий обработки приведены в карте 63. 


тс) 
Ма Це 
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Подачи 
Стали нержавеющие 1X13, 2X13, 3X13, 4X13.) Отрезка u прорезка 


Резцы с пластинками BKS. Работа с охлаждением · 


1. Отрезка 


Диаметр обработки | | | | 
Ширина резца б, мм | Подача So, мм;об 
О, мм до _ | 
5 кл 
20 дану | 0,02—0,03 
30 2 | 0,04—0,06 
40 | 4 | 0,07—0,10 
60 4—5 | 0,11—0,14 
80 | 5—6 | | 0,15—0,18 
100 | бы | 0.19—0,22 
| | 
| 


2. Прорезка канавок 


| 
| Ширина канавки В, мм 


Диаметр обработки 


| 2—4 | св. 4—10 | св. [0—15 
За и == авы =ч А 

| Подача So, Kujo 
| 1 

20 . . 0,02—0,04 | 0,03—0.05 | 0,05—0,06 

30 | 0,04—0,06 | 0,05—0,07 | 0,06—0,08 

40 | 0.06—0,08 | 0,07—0,09 | 0,08—0,10 

св. 40 | 0,08—0,10 ` 0,09—0,12 | 0,10—0,14 
| | 
| | 
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Скорости резания 


Стали нержавеющие 1Х13, 2X13, 3X13, 4X13. Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением | 


Ширина резца Û, мм до Подача So, ммјоб до 


К 
4,0 0.065 | 0.08 0,10 
6,0 0,08 | 010 0,12 0,14 0,17 
9.0 0,10 | 0,12 014. | 0,17 0,22 
15,0 0,12 | ом 1017 


Марка Состояние 5 
Скорость резания V, м/мин 


2,5. 0,055 | 0,065 | 0,08 
| 
| 
| 

матернала | 


| 
| 
материала | 


———. 


| | | 
1X13 | 130 | 116 103 93 83 
2X13 р | 118 105 94 84 75 
| св ДО 85 кг. мм? | | 
3X13 Ж | и“ е а 
T ла а а МИНИ. ا‎ 2 
| 
1X13 | 98 87 | Ti 79 62 
СХЗ >. | 
E сь до 120 кг/мм? _ 9 79 71 63 56 
4X13 | 80 _ 71 64 57 50 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


e 


Отношение .диаметров 0,0 | 04 >0,8 
Отношения а! до | 
диаметров ت‎ 
Р Козффициент Ка, 11,00 | 0,80 0,73 
| Период стойкости 15 25 · 40 60 90 
Периода стойкости Г, мин. до 
резцов 


Коэффициент Kry 15 REAL, [1,001 0,88 


e —— —-—-———ҥ———— 


= Марка материала pe- j: ВК8 BK6M 
Марки материала aa | Е 
режущей части p) 
инструмента м— ај س‎ 
Коэффициент Ки, 11,00] 1,10 
О Работа с охлаждением Работа без охлаждения 


охлаждения | БИП 


0,90 


74 
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рисом EEEE TEED or EEE SE RA orea AE 


Подачи | 
Стали нержавеющие 1Х13, 2Х13, 3Х13, 4Х13. 
Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Отрезка 


Диаметр обработки Ширина резца 


Подача So, мм!об 


D, мм до 0, MM 
20 2—3 0,03—0,04 
30 2—3 0,05—0,08 
40 3—4 0,09—0,13 
60 4—5 0,14—0,17 
80 5—6 0,18—0,21 
100 6—7 0,22—0,25 


2. Прорезка канавок 


Ширина канавки Û, мм до 


Диаметр обработки 


2—4 св. 4—10 | | св. 10—15 
D, мм до ү _ , ерди Йа кыл 
Подача So, мм;об ~ 
20 0,03—0,06 0,04—0,07 0, 07—0 ‚09 
30 0,06—0,08 0,07—0,09 0,09—0,12 
40 0,08—0,10- 0,09—0,12 0,12—0,14 
cB. 40 0,12—0,14 0,14—0,16 


0,10—0,13 


Скорости резания | 
Стали нержавеющие 1Х13, 2Х13, 3Х13, 4Х13. Отрезка и прорезка 


Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


| | 
Ширина резца #, мм до | Подача So, мм/об до 
۴ | | | | 
9,5 0,030 | 0,045 | — | = | н 
4.0 ш 0,045 | 0,065 | 0,09 | 012 | — 
6,5 0,065 | 0,09 | 0.12 | 0,17 | 0,24 
10 0,09 | 0,12 | 0,17 | 0.4 | — | 
15 | ЧАЊИ QT l нв а БЕ | о 
| | | | | 
| | | 
Марка | Состояние | А | 
ы Скорость резания и, ҮР 
материала материала | | 
1Х13 | 42,0 36,5 | 32.5 | 29,0 | 29,5 
2х3 |. а E У е. | 
3713 Sg ДО 85 кгјмм> 38,0 33.5 | 29,5 | 26,5 | 5 
| “ы! 
| | | 
4X13 34,0 | 30,0 | 265 | 24,0 | 21,0 
{ { | 
IX | 33.5 | 29,5 | 26.0 | 220 | 20,5 
в, | | 
Хх s { П 2: | | | н | 
3X13 а ПБ | 56.5 | *28,8 21,0 | 18.5 
4X13 | | 27,5 | 24.0 | 21,0 | 0 | 17.0 


АС и .—— 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий | 
работы в зависимости от: 


Отношение | 0,0 0-2 | — 0,5 | 
Отношения диаметров 4/0 | | 
диаметров Козффициент 71,00] 0,80 _ == | 0.73 
dy же i 
| 
| | Период стойко- 20 50 | 45 60 | 90 
Периода сти 7, мин. | | 
‚ СТОЙКОСТИ ИИ |8 == 
резцов Коэффициент 1,35 1,93 „и | 00] | 0,85 
К; | —— 
v 
Марки mate- | Марка материала | _ Р18 0 РУК5 
риала режу- | 
‚щей части | ж Бн T 
| Коэффициент 11,00 | 1,10 


инструмента н, 
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_ Скорости резания 


а. нержавеющая 2Х13, сь до 85 кг/мм?. Сверление 
Сверла из стали Р18. Работа с охлаждением 
Диаметр | 
сверла | Подача So, мм!об 
D, мм до | | , 
30 | 0,02 0,0% | 0,034 | 0,044 | 0,057 г | 
4,0 | 0,026 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | | 
5,0 | 0,034 | 0,044 | 0,057 0,074 | 0,096 | | 
6,5 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,15 | 
5,0 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | 
10,0 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 
2;5 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 
16,0 0,074 | 0,0% | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 
20,0 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 | 
24,0 0,096 | 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 
36,0 0,125 | 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 | 0,450 | 
38,0 0,161 | 0,210 | 0,270 | 0,350 | 0,450 | | 
Длина свер- Е | 
ления | Скорость резания v, Ум 
a {, мм до 
3D 24,5 | 22 | 19,5 | 17,5 | 155 | 14 12,5 
7D 215 105. |17 15,5 13,5 12 11 
102 19,5 17,5 | 15,58 14 12,5 11 10 


Принятые периоды стойкости сверл 7, мин. 


6—12 12—17 17—38 


К 
—— m 
| 
| 


сл 


| 
H f 
Диаметр сверления D, мм до | 


| 

| 

| 
Период стойкости 7, мин. 5 10 20 40 


| 
| 
ج 
| 
| 


| "оправонине коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| H | 
Отношение фактическо- | 0,25 | 0,50 | 1, ‚00 | 2,00 | 4,00 
го периода стойкости к! 
Периода стойкости |нормативному Tp/ Tu |. | | 
сверл | | ПЕЊЕ RED пати зен ڪي‎ 
کو‎ Kr, 1,18 1, 09 | 1,00 | 0,92 | 0, 85 | 


| Марка материала инст- P18 | Р9К5; Р10К5Ф5 
Марки инструменталь- ОРА | 
ного материала | - обн УА 
| Коэффициент Ke, | 1,00 1,15 
| А | 


| хани у 
Механических Механические свойства 


ср <85 којим | сь<125 кг/мм? 


свойств 
обрабатываемого „, мате- 
puana 


1,00 | 0,80 
| 


| Козффициент Ки, | 


I 


Карта 16. 


Скорости резания | 
Сталь нержавеющая 2X13, Gg =95—100 кг/мм?. . Зенкерование 
Зенкеры из стали Р18. Работа с охлаждением | 


Диаметр Глубина Подача So, ммјоб до 


зенкера - резания 0,25 | 0.35 | 0:49 | 0,69 | 0,97 | 1,35 
D, мм до Е, мм بے‎ 2. 
КЄ: Скорость резания о, м/мин 
8 0,3—0,4 ST | 1851 Ба = اا پت‎ за 
10,5 | {7,6 15,4 | 13,7 12,1 == = 
19.5 04—06 19,8 17,0 19:9 13,6 12,2 10,7 
23 , ; — 19,5 17,4 15,3 13,6 12,0 
|: 30 | 0,6—0,8 | — | 22,2 | 19,8 | 17,4 | 15,9 | ЋЕ 
a | 0812 | — |2 þa | | м | 12 
Принятые периоды стойкости зенкеров 
Диаметр зенкера D, мм | 8—20 _ св. 20—35 св. 35—40 
Период стойкости Т, мин. - 24 А ‚ 30 50 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы | 
в зависимости от: 


Отношение фактичес- 


П | кого периода стойко- 
РЕНИ" сти к нормативному 0,64 0;8 1 1,32 1,66 
стойкости | Tp/ Ta 
зенкеров | | ESS 
к Коэффициент KT, 1,25 | 1,12 | 7001 | 087 | 0,77 


Отношение фактичес- 


Глубины кой глубины резания і. 0,5 . 1,0 „о | 4,0 


к нормативной 2/1 | | 
орел р N ызаны нан 
| Коэффициент А», ` 1,10 [1,00 | _ 0,91 | 0,83 
і 
Марка : | | | 
стали |. 2X13 | . 113 а 
Состоя- |Термиче-| Постав- |Термически| Постав- | Терми- | Постав- 
ние ма- | ски 06- ки обработан- ки чески ки 
Марки и |териала |работан-|4ь==4,6— ная 4,=4,9—| обрабо- | 4;=4,3— 
| | ная 4,5 мм |: НЕС= 4,7 мм | танная | —4,2 мм 
СОСТОЯНИЯ | НКС = бв==59— =30—35 вв=45— HRC= вв=70— а 
- | —=30—35 |60 кг/мм?| св=95— |50 кг/мм?| =30—35 | 72 кгј м ма 
материала | вв=95— | 110 кг | MM? Е. вв==95— 
`1 110 «21мм? ۰ س‎ s 110 кг/мм? 
Koshi [1.001 | -1,233.1 1,16 -| 1,34 | 0,95 | 1,16 


| циент 
: Ку, 
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Скорости резания 


Стали нержавеющие 1X13, 2X13, 4X13, вв=95— Развертывание 
110 кг/мм?. Развертки из стали P18. Работа 
+ с охлаждением 


| | | = | 
~ Подача So, мм/ 
Диаметр Глубина дача So, мм/об до 


развертки резания 0,23 | _ 0,36 | 0,56 | 0,87 | 1,35 
Р, мм до і мм а | Е 
-. Скорость резания џи, м/мин 
8 "55 | 50 | 4,3 | ت‎ же У 
| | | 
Ре > 61. | 5,6 | 4,9 4,4 
18 0,10—0,20 | 09 |. 6,2 | 5,5 ¥: 5,0 4,4 
· 27 | 5,9 5,3 4,8 4,2 8.7 
40 | — — 53 | 4,8 4,2 
| i | 
Принятые периоды стойкости разверток 7, мин. 
Диаметр развертки D, мм до | 20 | св. 20 
Период стойкости 7, мин. | 40 60. 
| | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактичес- | | 
Периода кого периода стойко- = m | 
сти к нормативному 0, мз 0 | 1,5 | 2,0 
стойкости Тъ/Тн E 
разверток = | Коэффициент Ат. | 1,62 | 1,22 1,00 1 0,76 | 0,62 
| | : ? 
аа 2x13 | 1Х13 4X13 


стали 


| 
| 
| | 
| 


Состоя- |Термиче-| Поставки T Постав- | Терми- | Постав- 


ние ма- | ски 0б-| 4,=4;6— | ски o6- ки чески ки 
| териала |работан-| —4,5 мм |работан-12=4,9— | обрабо- | 4,=4,7— 
Марки и. ная . св==990— ная |—4,7 мм танная | —4,3 мм 
HRC= | 60 кг/мм? | НЕС= |5„=45— | НЕС= | вь=70— 
состояния —=30—35 | =80 --35 |50 кгј м.м?! =30—35 | 72 кг/ мм? 
‚ св==95— | 0в==95— ` ` рор==95— | 
материала а 110 zjm? | 110 кг/жм? | 110 кг/мм? 
Козффи- | |1,00| 1,28 . 1,13 1,40 0,90 I 
циент кар E 
| | | 


Примечание. Режимы: резания, приведенные в таблице, обеспечивают по- 
лучение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверхно- 
сти у 6— V7. При необходимости лолучения отверстий 2-го и За классов точно- 
сти с чистотой обработанной поверхности У 7— V 8 скорость резания, приведен- 
ную в таблице, умножать на К=0,75. | 
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Скорости резания | | 
` Стали жаропрочные Х1ВН1ОТ, ХІЗН9Т (1Х18Н9Т), — Точение 
ба =55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК8. 
Работа с охлаждением 


Глубина | 
резания . Подача So, ммјоб до 
і, мм до | | 
0,8 0,12/0,16/0,210,27/0,3510,45/0,58 
1,4 0,1210,160,2110,2710,35] 0,451 0,5810,75 
2,6 0,12/0,16/0,21/0,27/0,35/0,45 0,58 0,75 1,0 11,3 
4,6, 0,12/0,1610,21/0,27/0,35/0,45:0,58/0,751,0 |1,3: 11,7 
8,3 0,1210,1610,2110,27[0,350,4510,58|0,7511,0 11,3 |1,7/2,2 
15 0,1210,1610,21 0,27 0,35 0,4510,5810,751,0 |1,311,7/2,2 
27 | 0,12/0,16/0,21.0,2710,35!0,45'0,58[0,751 ,011,31,7/2,2 
Харак-| Глав : 
келч ай · Скорость резания о, м/мин. 


Про- үе | 
доль- | 30 [28012501220 |197 1176 157 140 125 1110 | 97 | 87| 78 | 69| 631 57| 51| 46| 42 
ا‎ 45—60 |232 |210 |183 1163 |146 |128 |116 |103. 911 80 | 72 | 65| 58| 52 | 47| 42| 38| 34 
точе- | 90 12041185 81 144 129 118 102| 911 80| 71| 64| 57| 51| 46| 41 H 34| 30 


ние 


Поправочные ааа на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- 


| 


0,10 | 0,20 0,50 | 0,80 


Попе- | ров а | св. 0,80 

тера На > Коэффициент Ка, 1,45. | 1,22 1 1,11 | 1,05 1,00 

0003: ` ` ١ ا ا‎ аа 

. <. Диаме стачива- Е Fe 
ФОТКИ Baa Кш раста 20 | 30 | 50 |75 |200 | св. 200 
panne, ج ص‎ нине o 
| | Коэффициент Ка, | 0,30 | 0,45 | 0,60. 0,8010,90] [1,00] 
Период стонкости 15 | 30 60 Н 120 | 

Периода стой- Г, мин. 

ПРО | Коэффициент Kr, |1,28 | 1,16 | 0,90 
Марки материала |. Марка материала река, T15K6 | Т5К10 Р18 
режущей части: жущей части инструмента | 

инструмента Коэффициент Ka, | 1,00 | 1,08 | 0,25 

| и" По корке и сварным 

| Поверхность Без корки . 
Состояния поверх-|__ ы | | Е سای‎ 
ы зы : Коэффициент Къ, [1%] 0,75 
| Ше ‚бв = 65—75 Ke MM? 
= 55—60 кг/мм?, НВ = 160—170 в i 
Механических а | س‎ НВ = 200—220 
свойств | [Lo] | | 0,75 _ 
| | B | 5% эмуль-| 5% эмульсия в смеси. 
Наличия и спосо- ез охлаждения сия | `с 2% сульфофрезола 
наи аи. ааа ача оксана бнаа а ынын йн ы ааа ааа 
дающей жидкости | 7 0,90 | 11,00 | 1,07 


Примечание. Понравочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, · размеров и способов крепления деталей на станке и`других техноло- 
| тических. ВН обрабетки см. в карте 63. 


80 


Карта Pen 


| ` Подачи | у | 
Стали ‚ жаропрочные Х18Н9Т, ХІ8НІОТ, 1Х18Н9Т (ЭЯІТ), | отрезка u прорезка | 
зв =25--60 кг/мм?. Резцы с пластинками твердого 
сплава. Работа с охлаждением 
1. Отрезка 
Диаметр обработки у Шир b orm 
| O ща ла ирина e ‚ мм одача So, ммјоб 
15 a | 0,05—0,07 
30 2—3 0,07—0,09 
50 3—4 0,08—0,13 
50 · 4—5 0,11—0,16 
120 9—7 0,13-0,16 
2. Прорезка канавок 
| | Ширина канавок 5, мм до 
Диаметр обра- 5 | 
ботки D, мм до ЕР Жыл. и | аз 
: | Подача So, ммјоб 
50 0,07—0,09 0,09—0,11 0,11—0,13 
200 | 0,09—0,11 0,11—0,13 0,13-—0,16 
500 0,11—0,13 0,13—0,16 0,16—0,20 
800 0,13—0,16 . 0,16—0,20 0,20—0,25 
1200 с 0,20—0,25 0,25—0,30 
Карта 20 


~ 


Скорости резания 
Ста ли жаропрочные X18H9T, X18H10T 1Х18Н9Т (ЭЯІТ), 
сь =55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками твердого 
сплава ВК8. Работа с охлажденнем 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца Подачи So, мм!0б до 


$, мм до | | 
З 0:05. 0,07 · 0,10 0,14. 
4 0,07. 0,10 0,14 i 0,20 
6 о . 0,10 0,14 0,20 0,28 
8 ‚10 0,14 0,20 _ 0,28 
A Скорость резания V, м/мин 
521.4 |, @ |, 88 


Поправочные _ Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диаметров|. е 

RS 0,0 0,3 0,8 
Отношения диаметров: D | 

Коэффициент Ка, 11,00] | 0,80 | 0,73 


kj 


Период стойкости Т, ` 90 


—————— И | reee س‎ 


Периода стойкости мин. . = 


Марки материала .ре- Mapka материяда pè ОУ Т15Кб Р18 


жущей части инструмента! TT10K8 


жущей части инструмен- Ум 
та | | Коэффициент Ки, 11,00] с, 8: 0,4 
Работа с охлаждением Без охлаждения 
Наличия охлаждения |— — 
[1,00 | _ | | 0,9. 


6 Зак. 57 | 81 


68 


Скорости резания 
Стали жаропрочные Х18НЭТ, Х18Н10Т (1Х18Н9Т), ов = 59-60 ке/мм?, dy = 4,7—4,5 им. Сверла из стали pib. 
Работа с. О Ла ЕНЕН 


| | Диаметр сверла 
Заточка | D, мм до 


св, 20д030| 0,02 | 00241 0991 0,035 | 0,042 | 0,05 | 0,06 
4 ‚ 0,024 0.099 0,035 0.042 0,05 0,06 · | 0.072 0,084 


Подача So, ммјоб до 


б | 
Нормаль- 6,0 0,029 00-5 | 0.042. 0,05 0,06 0,07 0,084 0,10 0, 12 | 
ная : 8,95 | 0,037 0,012 0,05 | 0,06 0,07 |. 0,084 0,10 0,17 ° TB.15 
12,0 0,05 0,06 0.07 a 0,084 0,10. 0,12 0,15 1 0,178.1 0/22 
| 7,0 ү: T __| 0,06 0,07 07 _ 0,084 | 0,10 0.1 9,15 | 0,18 10,22 | 0,26 
св.12,0 до 17,0] 0,035 0,042 0,05 0,05. 0,07 0,084 0,10 0, 12 0,15 — 0,18 0,22 | 0.26 
Г Я + ' 
Двойна 240 0.042 0,05 0.06 0,07 0,084 | 0,10 0,12 0,15 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 
до, ‚0 т | 0,05 _ 0,07 _ 0,084 0,10 0,12 0,15 0, 18 0,22 10,26 | 0,31 10,37 | 0,44 
Длина сверления /, мм до до] А | | Скорости резания U, м/мин | 
| 30 | 51 43 37 31 26 22 19 | 16 14 12 110 8,61 7,4 | 6,3 
4р 43 37 31 26 22 19 16 14 12 10 8,6 7,4 6,3 5,4 
50 H 8l 26 22 19 16 14 12 10 8,6 7,4 6,3 5,4 4,6 
6D gl 26 22 19 16 14 12 10 8,6 7,4 Ж. 5,4 4,6 3,9 
80 26 22 19 16 14 12 10 8,6 7,4 6,3 5,4 tO 19:9 
100 22 19 16. 14 12 10 8,6 7,% 6,3 5,41 4,6 3,9 | 
_ 15D | 19 16 14 12 10 86,6 7,4 6,3 5,4 4,6 3,9 
Принятые периоды стойкости сверл 7, мин, | | | 
Диаметр сверла D, мм Я 5 6—12 | 17—77 | 17—35 7712 
| а | 20 40 


Период стойкости 7, мин. 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий Ne в зависимости от: 
Отношение фактическо- р * 0,50 1,00 2,00 с `@,00 8.00 
го Периода стойкости K| . | | | 
Га Гө! Ти 


Козффициент Кг, 1.97 1,18 ‚1,004 0,85 к 0,43 | | 0,62 


Периода ‚· стойкости 
[сверл 


| | Марка материала инст- ` Ррі8 > | P9K5, Р10К5Ф5 
Марки инструменталђ-|румента | | | = | 
а и ‹ Коэффициент Ки. 11,00] | 1,15 


| Карл 22 
· Скоросаи резання | 
Стали жаропрочные ХІ8НЇОТ, XISHƏT (XISHOT), 
ба = 55--60 кг/мм?, Фа=4,7—4,5 мм. Сверла из стали dod 
Работа с охлаждением. 


Рассверливанне 


киске» 


арма бае Диаметр Днаметр “< Подача So мм!0б до 
а. рассверли- /просверлен- іл боја nsin 1ala тош 1ајп 17 n ова олш осу з. 
Е E Е. ‚07|0,08|0,10]0,120,14[0,170,200,24|0,29 (0,35 
ре D, мм до | стил Скорость резания ©, м/мин 
керы 25 | 10—20 26,023, ‚от. ‚018, И 015,013,012,0] — | — 
пење 30 15—25 |29,0126,0:23,0121,0/18, 016, 015,0'13,0] 12,0 
9 40 _ 20—30 A R 23,0121 ,0118,0116,0.15,0113,0112,0 
бен 25 10—20 |29,0/26,0223, Ор. 0118,0]16,0 БИП 18,0] — | 
Двойная 30 | 15—25. 132, ‘0.29, 0 15,0 13,0 | 
| 40 | 20—30 _ 135,0132,0129:0126.0123.0121.0118.0116.015.0113,0 
Принятые периоды стойкости сверл T, мин. _ 
Диаметр сверла /), мм | И · 17—35 


40 | 


Период стойкости 7, мин. 


У ——- 


Поправочные коэффинненты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического 
периода сок к ворма- | 0,25 
Периода стой- | тивному 7%/7 
кости сверл 


0,5 | 1,0 | 2.0 | + 


> 


` Коэффициент Ky |1,56 | 1,25 


ТИШ | 0,80 КД 
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_ Скорости резания | 
Стали жаропрочные X18H10T, XI8H9T (1X18H9T), 
св=55—60 кг/мм?, йв 4,7—4,5 мм. Зенкеры из ста. ти 
Р18. Работа с охлаждением 


Зенкерование 


Диаметр. Глубина Подачи So, мм;об до 


зенкера резания, 0,20 | 0,28 | 0. ‚39 | 0.55 1 077 15 L1 
0; аин до з | ‚Скорость резания 0, м; жин, 
12 аа 118,7: OA от | O у е | с 
21. 0440,6 | 2,6; [7 8. 47 A 104 10,3 КЕ 
35 0,6—0,8 — | 19,1 15,8 ` 13,4 - 11 | 9,2 
40 | 0,6—1,2 — — | 15,0 13,0 10 9,0 
Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин. 
_ Диаметр зенкера D, мм до 20 21—35 | св. 35 
` Период стойкости 7, мм 24 e а. | 50 


полраноявшев коэффипиенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 


| | 
Периода ского периода к тн 0,25 |.0,50 «ыз mo 4,0: 
| стойкости | НоРмативному pliu 
зенкеров _ 
р Коэффициент | 1,56 | 1,27 => 0,69 ~ 0,63 
Отношение фактиче- - | 
ской глубины резания к 0,50 2.0 
Глубины нормативной 25/2 | 
резания | $ 
Коэффициент Ki 1,07 = 0,96. 0,93 
| Условил работы ~ С охлаждением | Без охлаждения 
` Наличий ———————— | листа 
охлаждения Коэффициент Ко, | j ГО] СА 0,8 - 


6* | 83 
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Скорости резания “о. | 
Стали и ХІ8НІОТ, XI8SH9T (1Х18Н97), Развертывание 
= 59—60 којмм?, ъ= 4,7—4,5 мм. Развертки из стали 

| Р18. Работа с охлаждением 


Подача So, ммјоб до 


Диаметр Глубина _ = — 
развертки резания 0,35 | 0,44 | 0,57 0,74 | 0,96 | 1,2 | 15 | 2,0 |. 
р, мм до t, мм | 
.` Скорость резания ©, м/мин 

8 > 0,10—0,12 | 5,01 4,2 | 3,6 | 30| — | — | — | — 

14 0,12—0,14 5,7 | 48| 4,1] 3,41 2,9] — — — 

24 0,14—0,16 | — | 5,7 | 4,8] 4,0| 3,4] 2,9 |. 2,4 | 2,0 

40 — 0,16—0,20 = — —.| 4,81 4,0 | 3,4 | 2,9 | 2,4 

А. | | 


Принятые периоды стойкости разверток 7, мин. 


Диаметр развертки D, им до 20 | _ CB: 20—40 


Период стойкости 7, мин. . 40 | | 60 


Поправочные коэффициенты на скорость резания при измененных условиях 
работы в зависимости от: 


Отношение фактиче- | 0,50 | 0,75 1,0 15 |20 |3,0 
Периода j ского периода стойкости | | 
стойкости | к нормативному 7ф/Тн 


разверток 


Коэффициент Kr, | 1,39 | 1,15 | 11,00] | 0,83 | 0,72 jo. | 
| ` Отношение фактиче- 0,75 — 1,0 Ко 2,0 
Бэ, ской глубины резания 
Глубины к нормативной 24/2 | | 
` BERI |= а эш оса ра 


| Коэффициент Ki 1,04 · [1,001 0,96 0,90 


} 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают по- 
лучение отверстий по 3-му-классу точности. и с чистотой обработанной поверхно- 
сти V 6— V 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов точно- · 

сти с чистотой обработанной поверхности V 7— V 8 EEOPOETE резания, приведен- 
ную в таблице, умножать на К=0,75. · 
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Скорости резания 5 


Стали жаропрочные 4X14H14B2M (9169), Os =72 кг/мм?; 
(ЭИ6б96А, ЗИб96М), 


X12H20T3P 


1Х21Н5Т (ЗИВ 1), вв= 


Глубина резания ;, мм до | 
БЕЛА | | ) | 
1,2 0,130, 230,3 0,39/0,51`_| | | | 
22 0,130,28|0,3 0,39 0,51 | | 
4,0 | 0130,203 0,3910,510,66 | 
72 0130:2303 0:39 0:51 0,60 0,86 
130 | | 0,1300.23/0,3 |0.39'0.51/0.66/0,86 
Харак- | Главный | 
Марка тер об- ГОЛ В Ско 
ростр резания U м)мин 
жын ренин па они о фо | | 
ЭИ69бА, | 30 80 | 72 | 63 | 55 | 49 | 44 | 39 | 34 | 30 |27 |25 
ЭИ696М, 45—60 | 66 | 59 | 51 | 45 | 40 | 36 | 32 | 28 | 25 |99 |90 
а = Ван | 90 |58 |52 | 45 | 40 | 35 | 32 | 28 | 25 | 22 [20 |18 
100 кг/ мм? | | 
Про. Г | ` 
32811 дольное 30 [162 |145 |130 [116 |104 | 93 | 83 | 74 | 67 |60 | 54 
в, =70 кг/м? | Варуж- | 45—60 |133 119 [106 | 95 | 85 | 76 | 68 | 61 | 55 |49 |44 
Е ное точе! 90 [117 |105 | 94 | 84 | 75 | 67 | 60 | 54 | 48 |43 | 39 
ние i R 
Я | , l | 
4X14H14B2M 30 1132 |118 |102 | 90 | 80 | 72 | 63 56 | 50 44 | 39 
(2H69), 45—60 1108 | 97 | 84 | 74 | 66 | 59 | 52 | 46 | 41 |36 |32 
og=72 KZ MM? 090 |95 85 | 74 65 | 58 | 52 | 46 | 41 | 36 | 32 |28 
| } 


бв=85—100 кг/мм?; 
70 кг/мм?. Резцы с пластинками 
ВК8. Работа с охлаждением 


Подача So, ммјоб до 


Точенце - 


` Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 


Попереч- 
Характе-|ное течение 
] ра oó- 

Зобработ- 
ки 
| Растачива- 
ние 


47 Периода стойкости 
резцов 


| Состояния поверх- 
JHOCTH заготовки 


и ить | ПЦ 


Марки материала 
Јрежушен части рез- 
Jua (для ЭИ69) 


Наличия охлажде- 
Juna 


в зависимости OT: 


Отношение диаметров 


ар до 


Коэффициент Ка, 


Диаметр 
d, мм до 


растачивания 


Коэффициент Ка, 
т 
Период стойкости 7, мин. 


Коэффициент КТ, 


Поверхность 


Коэффициент Kay 


Марка материала режу- 
щей части резца 


Коэффициент Ки, 
10% эмульсия под давле- 
нием 10—15 атм 


1,35 


~ 


0 100,200, и св. 0,80 | 
1,451,221,111, 05 1,00 
| 75 | 200 | св. 200 _ 
| 
| 0,80 | 0,90 11,00] 
| 20 | 30 | 60 | 90 
| 1,26 | 1,15 |17001 0,9 
По корке и 
Без корки 2272 Кварным швом 
[1.00] 0,75 
ВК Т15Кб 


| Š 
ma | >» 


= эмульсия | Без охлажде- 


в смеси с 2% нил 
сульфофрезола € 
| 1,00} = 0,90 


i ; | 4 * 
И Е : 5 О 


€ 
Примечание. Понраночиые коэффициенты в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий побы: см. в карте 63. | 
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Подачи | 
Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (ЗИб9), ск =72 кг/мм?. Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК8. Работа | | 
с охлаждением 


}. Отрезка 


Диаметр обработки Ширина резца 


Подача So, мм!0б 


D, мм до | b, мм 

30' | 2—3 0,04—0,06 

50 | св. 3—4 0,06—0,08 

80 св. 4—6 0,08—0,12 

100 | св. 6—8 0,10—0,16 

2. Прорезка канавок 
Диаметр ا‎ E Ш ирина ка павки b, ммо ==: 
обработки | ои | _ c47 | св. 7 
| D, мм до | Подача So, мм;об ` 

| 30 | 0,03—0,04 | 0,04—0,05 | 0,05—0,08 
| 50 | 0,04—0,06 | 0,06 —0,08 | 0,08—0.10 
100 | 0,06—0,08 | 0,08—0,10 | 0,10—0, 12 
50 | 0.0800 | . 010-2 | 0'12—0'15 
св. 200 | 0,10—0,14 | 0,12—0,16 | 0.15—0,20 


Карта 27 


| Скорости резания 

| Сталь жаропрочная 4X14H14B2M (39469), Oe =72 кг/мм?. 
| 

і 


= 1 
Резцы с пластинками твердого сплава BK8. Работа 


с охлаждением 


| И 
Отрезка и прорезка | 


Ширина | | 
‘резца | | Подача So, MM об до 
б, мм | | 
| з | | | 0,04 | 0.5 | 007 | о, 
4 | | 0.4 | 0,05 007 | 0,10 | 0,14 
6 | 0,04 0,05 | 0,07 1 010 | 014 0,20 
8 .| 005 | 007 | 010 | 04 | 0% | 
| Скорость резания 9, м/мин 
| | | | a 
| 2 26 23 | 21 | 19 | 17 
| | | | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| { 


Отношение диаметров 4/0 0,0 0,3 0,8 
Отношения МЕ · 
AHAMSTPOB | Коэффициент Ка, TOT 0,80 0,73 

Периода | Период стойкости Г, мин. 90 _ 60 45 30. 
стойкости |— ————— |—————4 == 
резцов | Козффициент Кт, 0,9 [1,001 11,08 | 1,22 


| Марки mal Марка материала режу- BK8 Т10К6Б | Т15Кб 
териала ре-| щей части инструмента | 


жушей ча- | | 
А о ОС a a А ы е нт аа 
мента Козффициент Ки, 11,00] 0,9 0,6 
4 | „чернеет, ` 

Наличия Работа с охлаждением Работа без охлаждения 
охлажде- | E | 
{ния | 11.001 | 0,90 
36 


43—86 6—4,3 им. Сверла из стали P18. Работа РА 


с охлаждением 


Е Скорости резания | АДА Ба ЖЕ 
Стале жаропрочная 4X14H14B2M (3H69), ов = 72 к, | ~ Жу. 
Диаметр 
сверла Подача Sọ, ммјоб до 
D, мм до | . 
3,0 | 0,026 | 0,034 | 0,044 | [ | 0,074 
4,0 | 0,026 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 
5,0 0,026 | 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,0% || 
| | | | | 
6,5 0,026 0,034 | 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 
в | | 
8,0 0,034 0,044 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,161 
i i RE | i | 
00 | 0,04 | 0,057 | 0,074 | 0.096 1 0,125 | 0,16: |021 || 
У | | из 
12,5 | 0,057 | 0,074 | 0,096 0,125 | 0,16 ЛИ | 
СЕМА А, К Той | | 
15,0 | 0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,16 ‘| 0,21 10,7 | 
أ‎ | | 
20,0 -0,057 | 0,074 | 0,096 | 0,125 - 0,16. | 0,21 | 0,27 | 
{ | { 
24,0 0,074 | 0,096 | 0,125 | 0,16 | 0,21 | 0,27 > | 0,35: 
Длина свер 
ления | Скорость резания ©, м/мин 
l мм до i - | 
| | | | m 2 | liek | 
зр | 26,0 23,0. | 20,0 18,0 | 16,0 | 14,0 |: 13,0 | 
7D | 23,0 20,0 | 18,0 | 16,0 | 14,0 | 13,0 | 12,0 
| | | | | | 
Принятые периоды стойкости сверл T, мин. | | | 
Диаметр сверла Е 5 | 6—19 | 12—17 | 17—35 | 
D, мм до | | хк | = i | 
ГТ анаи ОАО а 
Период стоико- | ` 5 | . 10 : | | 20 | | - 40 
| | 


сти 7, мин. | 


Пёпрайочяыв коэффициенты: на скорость резания для измененных А ы 
работы в зависимости от: ا‎ 


EY 5 = 
| | | 


Периода | периода стойкости к. нор- 
мативному Тој Та 


| 
стойкости | 
сверл. | м—ж = и 
ее Kr, le 18а 17,60] 0,92 0.85. 
Марка материала. режу- | Р18 .  . | Р9К5, Р10К5Ф5_ | 
Марки ин-| щей части инструмента T 95 фи ЖУЛЫН Тул, 
| струмен- | о л ПОН Иља ад Е 
тального | ЭШ; | | a | 
материала | · Козффициент Ka, | 41,00} | 1,15 


Карта 29 


Скорости резания | => + 
Сталь жаропрочная 4Х14Н14В2М (3H69), da =3,6— ` Зенкерование 
4,3 мм. Зенкеры из стали P18. Работа с охлаждением · ьа 


Подача So, мм/об до 


Диаметр зенкера Глубина резания ЖИ | i 
| | 0,2 | 0,28 0,30 0,55 | 0,77 | 1,1 
D, мм до © ми _ Oo МАР З е5 Е 
| Скорость резания 9, м/мин 
1 
15—20. 0,4—0,6 ЖО; 
30 _0,6--0,8 5. мт 9,5 | 8,5: | 7,0 


Принятые периоды стойкости зенкеров 


| 
Диаметр зенкера D, мм 20 | CB. 20—30 | св. 30—40 


50 | 


ن 


Период стойкости T, мин. = | 30 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий | 
работы в зависимости от: | | 


Отношение фан, 
ского периода стой-| 
р 0,95 


‚ Периода кости к нормативно- | 
„ му 7%/7н 

стойкости 7 “Ф | 

зенкеров 


Коэффициент Ку, |1,6 | 1,27 | 1,00 0,8 | 0,7 | 0,63 


| 


пр‏ سم 


Отношение фактиче- 


еи ской глубины резания 0,50 1,0 1,5 2,0. 
Глубины . |K нормативной p/n Е: | С ж. Si 
_ ‘резания | — | т 
| Коэффициент К», 1,07 | 1,00] 0,96 |. 0,93' 
| Условия работы | С охлаждением | Без охлаждения 
Наличия - АЕС б Ж, 
‚ охлаждения | Е. - =" 2296 
| ‚ Коэффициент Ko; ара 41200] 25. tr E $ 


Карта 30. 


| Скорости резания АТА! E ил 
с жаропрочная 1Х1782 (ЗИ268), Ga — 80—95 еН | ‚:” Точенце.: 5 
=3,8—3,6 мм. Резцы с пластинками е Работа еу | 
| ê авес i 2 


‚Глубина ا ا‎ | Е и 
резания - ‚  _ Подача So, ммјоб до ` : 
t, мм до | “из i, „= 
0,5 0,068]0,10500,16 ТА | | D № | 
0,9 -10,04510,068/0,10510,16 10,251 | | 
1,6 0,045[0,068|0,105 0,16 0,25 | 0,29] _ Е 
2'9 0,068/0:105 0,16 | 0,25] 0,290.33} _ | | 
5,2 0,105] 0,16] 0,25/0,29)0,33/0,38! |. 
9,5 БЕН 0,16/0,25 НКЕ 0,43] | | 
17,0 | | 0160250290.83088 043050 
| | | ЕВЕ | 
ax | | "O T | 
ФБ | Главный | - | = | | к و‎ | 
мо | угол в Ре Скорость резания U, м/мин 2 | | 
=. а. |плане. ф°! | 
о 
ље О |. | ; | 
2 оо |. | Гы: | 
T 30 | 290| 260! 230 | 206 | 185 | 165 ыы № 101| 85| 79 | 67| 54 45 
FE 45—60 | 237 | 213| 189| 169| 151] 135 | 120 е 94 | 83| 75| 65| 55| 44| 37 
а ЕЕ 90 | 207 | 187 | 166 149 | 133 | 119 |106! 92| 83| 73 62 | 57| 48| 39 | 32 
C e | | | | | | 


Поправочные Нор ренин на скорость резания для измененных ЕУ 
работы в зависимости от: 


| Отношение диа- | 0,10 0,20! 0,50 


| Попереч-| d | | | | 
| _ метров - до | | 
тарайын ное точение Коэффициент Ka, - 1,45 1,22 1 1,05 [1,00 
обработки | | — | : | 
Растачи- Диаметр растачи-|20 | 30.150 |75 | 200  |св:200 
вание _ > ‚МАНИЯ прим ДО К .0,30] 0:45] 0,60| 0,80] 0,90 | [1.00 
8 ==. 
Периода. стойкости | 20 _ 30 | 2240. | 60 ° 85 


резцов | | 1.44 • |- “TOG - 1,14 1,001 2 0,89 


80—95 кг|мм?, . неа СИЕ кг|м.м?, ` 


Механических | | аб? ъ= 3, 8—3,6 им. Фа=8,4-3,15 мм 
свойств · | | зна РАТ: | 
иЗ Е E ырс р па г ВАТ 
| Моста „| 10% эмульсия под |5% эмульсия в смеси Без T | 
| Наличия, . состава и | 
способа подвода охлаж- прве је Ки с 2%. завульррорезоло; КЕ дени. 
дающей жидкости : 1:853 В У: 2 п “ у _ 70. 90 | 
"Состданил поверхно-: Без корки | ! По-корже · 
"јсти. заготовки | - FOO . 50. 75_ i 


П. ри мечание. транса кбэффидденти, B зависимости- от. конструк-. 


"тивимх форм, размеров и способов крепления деталей на“ станке и т других. техно-. те 
логических условий обработки · см. в-карте 03. E | | 


42 


Карта 31 
Скорости: резания 


Сталь жаропрочная. 13ХІ4НВФРА (ЭИ736), сь =95— Точение 
120 кгјмм?, 4в=3,3—3,6 мм. Резцы с пластинками Ка 
‚ TI5K6. Работа с охлаждением 


| 

Глубина ре- | „ | 

зания b, мм | ’ Подача So, ммјоб до 
| | | | 


до | 
а | | КАРЕ | 
0,5 iO, 056 '0,09 10,14 10,23 10,37 10,4110,4510,50 0,56 0,62 0,69 0,77/0,85 
1.1 | '0,056/0;,09 0, 14 10,23 10,37/0,41/0,4510,50/0,56/0,62/0,69/0,77 10,85 
2,4 | | 0,05610,09 10,14 10,2310,3710,4110,45 0,50 0,56 0,6210,6910,7710,85 
О | | 0.056 0.09 0,1410,2310,3710,4110,4510,5010,5610,6210,6910,7710,85! 
51,5 | | 0,05610,0910,1410,23/0,37 [0,41/0,4510,50)0,5610,62/0,69 ا‎ 
| |же | | | 
e 
Хараке ный |. | 
| обра- | угол 8 | Скорость резания 9, м/мин 
отк: | © | 
р МЫ | 
FAE. | 207 | т 164 | 147 | 130 15 103 00 | 80 | 71 63 | 57 | 51 | 46 | 41 4 34| 
i yato 45-60 170 | 15: | 135 | 1211 107! 951 841 75 | 661 58| 52 | 47 | 42 | 38| 34| 311! 28 
точе- | 90 | 150 133 119 106| 94| 84| 74 56) 58 | 51 46 4 | 37 | 33| 30 27| 25[ 
| | Б | | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| | | | 
Ж Отношение диаметров 0,10 |.0,20 | 0,50 | 0,80 | = 0,50 
|Попереч-| 4 | | | | 
Харак- | ное = до | | ПРЕ 5 | 
| точение | | | | | J 
repa | | Коэффициент A | ВН: 1,22 ВИ. | 1,05 | 1,09 
обра- | : | 7 | 
ботки аа | Днаметр и 60—75 ‚ 200 | св. 20 
idi, мм до | | 
| вание | K Коэффициент Ка, | 0,80 | 0,90 | 11,00] 
| : | go] Е 
а оо | Пернод | стойкости | 30 | 45 60 · ТО 
о ‚| Коэффициент Кт, · | 1,5 | 10 11,001 0,89 
} р | 
` Состояния : NO- Поверхность | ‚ Без корки По корке и свар- 
| | ным швам 
| Коэффициент Ка, | |1, 001 | _ 0,75 


СВОЙСТВ матери- материала м 4»=4,3—3,65 мм | 4в=8,6—8,8 мм 
ала || Коэффициент Ки | EI | |1,00 | 


nS состава | 5% эмульсия в смеси | Без охлаждения 
да охлаждающей ت‎ ый | 
жидкости [1,001 | <, 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от.конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 63. 


| верхности заго- 
| ТОВКИ · | 
Механичёских ` Механические свойства вв=70—90 кг! MM? ‘вв=95—120 кгім.м? 


Карта 32 


Подачи 


‚ Стали жаропрочные 13Х14НВФРА (91736), | Отрезка и прорезка 
Sg =95—120 кг/мм?; 1Х17Н2, aş =80—95 кг/ MM2. | i 
Резцы с пластинками BK8. Работа с схлаждением 


1. Отрезка 


Диаметр обработки | 


| | f я | 
/ 
D ми ло | · Ширина резца b, мм | Подача 50: же 
30 pe | 0,05—0,07 
50 св. 3—4 0,07—0,09 
80 ЖЕ св. 4—6 | 0,08—0,12 
100 | св. 6—5 | 0,10—0,16 
2. Прорезка канавок | 
д "~ ~ Ширина канавки b, мм 
| ђ 7 CH سس‎ 
иаметр обработку оа 3 е | wr 
D. мм до | ——— Ран, 
| Подача So, мм!об 
›0 0,05—0,07 0,05—0,05 0,09-0,11 
20‹ 0,07 —0,09 0,10—0, 12 0,12—0,14 
500 0,10—0,12 0,12—0,14 | 0,15—0,18 
св. 500 | 0,13—0,15 0,15—0,20 | 0,18—0,20 | 
| Карта 33 


Скорости резания 
Стали жаропрочные 13Х14НВФРА (31736), 


св=95—120 кг/мм?; 1Х17Н2 (ЭИ268), сь =80—95 кг/м.м?. Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками твердого сплава ВК&. | 
Работа с охлажденнем | 
Ширина резца | Подача So, мм/об до 
b, мм до | “ | 
3 | р ом. | бот. |. 10 
4 бо (‘ОО | 0.10 =] би 
6 0,05 | 0,7 | 010 | 0,14 0,20. 
8 | 0,07 | 0.10 4 0,14 | 0,20 
Скорость резания U, м/мин 
| 3 | Пе л. f° «ЕШ 


поправочиыв коэффициенты на скорость резания для измененных 
условий работы’ в зависимости от: 


г? 2‏ 
8 | 
ت ا ا ا ПН ПЦ,‏ چو و 


| | 0 
| Отношение диаметров ар 0,0 0,8 . | 0,8 
‚ Отношения | | | 
Е | | | | 
м Коэффициент Ka, | 1,00] | 0,80 | 73 
і |, 
Ў Период. стойкости 7, мин. | 90. 60 45 
Периода стой- | | | | 
ا | | م‎ 3 
кости резцов ски Kry | 0,9 | | 1,08 | А т: 
· Марка материала режущей ВК8 | P18 
Марки материала части инструмента | 
режущей части a 
SS Коэффициент" Ки, 1,00] | 0,40 
| | 
| Работа без 
тиин = | Работа с охлаждением = ани 
охлаждения 11,00 | | | | 0,9 | | 


— 


© 
ү 


об. 
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Р Е n 


Скорости резания 


Сталь жаропрочная ‚172 (H298), за =80—95 кг/мм?, dg =3,8—3,6 мм. Сверла из стали P18. 
Работа с охлаждением 


Сверление 


| 
i линеарна 7 | ‚| | Подача So, ммјоб до 
| 3 0,020] 0,024] 0,028! 0,033] 0,039] 0,046| 0,054 0,064! 0,075] 0,09 | | 
4 0,024| 0,028] 0,033] 0,039] 0,046] 0,054] 0,064| 0,075| 0,09 | 0,10 | 0,12 
6 - | 4 0,083] 0,039! 0,046] 0,054! 0,064 0,075] 0,09 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 
‚ 8 | | 0,046] 0,054! 0,064| 0,075] 0,09 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 0,20 
12 | 0,064] 0,075] 0,09 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 0,20 | 0,24 
. 16 · . | o 0,057! 0,067| 0,079] 0,093] 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,29 
23 | 0,061 0,0721 0,085] 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 0,26 | 0,31 
32 0,072) 0,085] 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | 0,37 | 0,44 
Длина сверления БЕ 
[ мм до | | | Скорость резания о, арман 
8D 38 34 | 31 |27 24 21 19 | 17 15 | 13 12 11 9 8 01 6,7 | 6,01 5,8 
70 34 31 27 | 24 21 19 17 15 13 |12 11 9 8 | 7,5| 6,7| 6,0| 5,4| 4,9 
‚ 10D ‚ 31 21. 4724 |2 19 17 15 13 12: И 9 8 7,5] 6,7| 6,0| 5,4 |. 4,8 | 4,4 
150 _ 25 22 20 [17,5 |. 16 14 12 11 10 8,5 8 7 6 5,5 | 5,01 4,5 | 4,0 | 3,6 
| | | Принятые периоды стойкости сверл 7, мин. | 
Диаметр сверла, D мм до 5 6—12 у 12—17 | | 17—35 
Период стойкости 7, мин 5 10 | 20 | 37-570 
Поправочные коѕффициепты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от: 
| Отношение фактического периода стой- г p | е 
Периода стойкости|кости к нормативному 74/7, ы | 6,9 | ы | 7: 2 | 3 
сверл | Коэффициент Кт, А | 1,21 | 1,08 | [T00 | 0,90 | 0,83 | 0,74 
` Марка материала ин ! румента | по сс О Ко 7 P9K5, Р10К5Ф5 
Марки инструменталь l1 | - 
HOTO материала Коэффициент Ки. | [17,00] | | 1,15 | | 
ГНИИ. ПН—_______________________________-____-__--__-- _________-____н__________"_________________- 


$5 


`: ного материала 


Карта 35 


‚ Скорости резания 


a Сталь жаропрочная 13Х14НВФРА (94736), вв =95—120 ка; d =3,3—3,6 мм. Сверление 
_ Сверла из стали P18. Работа с охлаждением — | | 


_ Диаметр сверла D, мм до | | | ’ Подача So, ммјоб до ` 


3,0 | 0,02 | 0,024] 0,03 | 0 ‚036 0,044] 0,054 


4,3 0,024 | 0,03 | 0,036] 0, ‘044 0,054) 0,066 

Є | 0,03 | 0,036] 0,044! 0,054! 0,0661 0,08 | 0,10 | 0,12 
90 | z | 0,044] 0,054] 0,066! 6,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 
13,0 2 0,066] 0,08 | D,10 10,12 | 0,15 | 0,18 | 0, 
19,0 0054| 0.066. 0.08 | 010 | 0.12 
27,5 | 0,066! 0,08 | 0,10 


Механические свойств | Длина сверленил | Е 
материала ` | Г ми до | скорость резания U, м/мин 
о | Зр 35 31 27,6 | 25 22 19,6 | 17,7 | 15,6 | 14 [2,5 | М,8 10 9 
` @:=4,3—3,6 7D 3l. 127,6 |25 22 19,6 | 17,7 | 15,6 | 14 12,5 | 11,0 | 10,0 | 9 8 
à TEDES 10D 27:0 | 25-7 | 22 19,6 | 17,7 | 15,6 | 14 12,5 | 11,010 19 8 7 
| 30 24,7 | 22 |19,6 [17,7 [15,6114 |125] и | 10 | 9 | в |7 | 63 
dtd. 7+ 7D 22 19,6 | 17,7 | 15,61 14 12,5 | 1 10 9 ү 8 7 6,3 | 5,6 
| 10р 19,6 | 17,7 | 15,6 | 14 [12,5|11 |10 9 | 8 | 7 | 6,3 | 5,6 | 5,0 
Принятые перноды стойкости сверл Г, мин. | мы 
Диаметр сверла D, мм до | 5 св, 5—12 | 12—17. 
Период стойкости 7, мин. | | 5 10 | 209... | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от: 


о Отношение фактичес;ого периода стойкости к пор: 
_ Периода ° стойкостијмативному Тф! Ты | 
сверл 


0,60 


_ Коэффиниент KT 


Марка материала инструмента 


Марки инструменталь- 


Коэффициент Ки, 


76 


| | | | Карта 36 
Скорости резания 


Сталь жаропрочная 13% 14 НВФРА (9736), з,=-05—120. кг/мм?, фу =3,3— 36 AMM, | 
Развертки из стали Р18. Работа с охлаждением 


‚ Развертывание 


Диаметр Глубина | | | | | | | | A 


развертки резания Подача So, ммјоб до 
D, мм до! В мм. EN а NI | 
6,5 0,10—0,2 | 0,301 0,32 | 0,35] 0,39] 0,43] 0,47! 0,52] 0,57! 0,63! · {| Пан 
12 | | 0,321 0,35 | 0,39] 0,43! 0,47| 0,52! 0,57! 0,63| 0,69] 0,77| 0,83] 0,93) 1,03 | | 
2 ° | 0,203 | 0,35| 0,39] 0,43] 0,47] 0,52] 0,57! 0,63 0,69] 0,77! 0,84! 0,931 1,03] 1,3 | 1,25] 1,38] 1,52 1,67 P 
40 | | | 0,30 | 0,32 | 0,35 0,39! 0,43] 0,47| 0,52] 0,57| 0,631 0,691 0,77 0,84] 0,93 1,03 1,13] 1,25 1,38 16 92 1 а 1,84 9 ‚ 001 
| Скорость резания U, м/мин 
| 16,0] м | 23 | 12 | o] 10,6] 9, 5,5 [4,9 | 4,4 |39 [3,2 | 2,8 | 2,5 2,0 | 1,8 
Принятые периоды стойкости разверток T, мин. | 
Диаметр развертки D, мм до | | 20 | | св. 20—40 
Период стойкости 7, мин. | | | 40 њи | 60 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от: 
Периода стоћкости| © Отношение фактического периода стойкости к пормативному _ 7/7] 0,5 | 0,75 | 1,0 | 1,5 | л. 
разверток Коэффициент К, | 1,62 | 1,22 | [100 | 0,76 | 0,62 
| Фак. 1ческая глубина | резания f, мм | | 0,06 | 0,1 | 0,13 | 0,20 
RUR 0,89 | 0,79 


Глубнны резания 
у Коэффициент Ki | | | | 1,23 | 113 | 100 


п римечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают. HO лучение отверстий по 3-му классу точности 
и с чистотой обработанной псверхности у 6—9 7. При необходимости получения отверстий по 2-му и 2а классам точности с 
чистотой обработанной поверхности У 7— V 8 скорость резания, приведенную в таблице, умножать на K= =0,79, 


Кар та 37 


ная" 


Скорости резания 


. Стали жаропрочные 3818 (31417), 3Х19Н9МВБТ а. 
(971572) и 9405, зв = 60. —62 Kef MMP, d =4, мм. | | 
Резцы с пластинками ВК. Работа с охлаждением 
и | Подача So» мијоб њи 
| [о] р 
0,8 01 олы 0.200.240.230, 3 У = 
1,5 0,1110;140,17(0:20/0:210,280.3510,42) || |“ | 
37 “ 0,110,140,170,20, ‚2410,28 0,35 0,4205 | 
5,0 i 0,130,1710,200,240,250,35/0,4210,5 :0,6 0:72 
8,0 | 0,1110,1410717(0,20102410:3103510: 20,5 10,6 0,79 
az m ЈЕ ў 
Марка E e a 
-e № == Скорость резания о, м/мин 
стали =2| 422 | 
: о = >= | | | 
хозн1в 1221: 30 230! 192| 179) 162 145 198! 1121 97| 86| 76| 66| 61| 54 18 43 
(9И417) |3? 45—60] 191 166] 147 132) 1191 105| 93| 80] 70] 63|. 55| 50) 44 TE 
zej 90 116711451 1291116 104] 93 70] 62| 55] 48! 44| 39 30 
| Виз) Е 30 (116/101 89| 81| 72| 64| 56| 49] 43| 38 33| 31| 27| 24 22 
иле” |2 45-60] 95] 83) 73] 67 59) 52 46] 39 35) 31| 27| 25 221 20) 17 
90 | 84| 73! 64| 58| 52) 46| 41| 35| 31| 28| 24| 22| 20] 17| 16 


` Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
û зависимости от: 


Отношение днаметров | 0,10 0,20 0,50 0,80 св. 


а 0,80 
` Поперечное | = до 
j | D 
точепие: у 1 1 
Характера | Коэффициент Ка, | 1,45 1.2213.5 | 1,05 | | 00] 
обработки Е T 4 
| Диаметр растачивания 50—75 200 єз: 200 
Растачи- |01, мм до 
| ЕЕ 
| вание ds Коэффициент ка. | 0,80 | 0,90 | ٠ . [1,00 
| | | | 
| в | | 
| Период стойкости Т,| 45 90 30; 45 60 
Периода стойкости |МИН. | 
резцов Коэффициент Кг, | 1,56 | 1,42 | 1,264 1,11 ra 
| d По kopke и свар-| 
| | Поверхность Без корки . 
Состояния поверхности Р ~ чыз АЛА р 
а | | Коэффициеит Кл, | |1,001 | 0,30 | 
5 
= | | 5% эмуль- + 
10% эмульсия под дав-|сия в смеси 99 Б, $ 
Наличия, состава и улением 10—15 aTM | с 2% суль- Без SAREE 1 
способа подвода охлаж- | . | фофрезола | 
дающей жидкости мг | 
= ~ [1,00] 0,90. 


= 


Mps мечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
_ тивињх форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий ни см. в карте 63. · 


зајено 7 


95 


Карта 38 


Скорости резания 


таль жаропрочная Х23Н18 (ЭИ417), cp=62 којим, Сверление 
=4,5 ММ. 
Сверла из стали P18. Работа с охлаждением 


Диаметр пе | 
сверла . | Подача So, ммјоб до 
D, мм до | 


| | | | | | 
| | | | | 
5,0 0,043; 0,05 | 0,06 ! 0,07 | 0,08 | 0,09 0,10 | 0,115 0,13 | 0,145 0,18 


6,0 .| 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,115 0,13 | 0,145 0,18 | 0,21 
7,2 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0, 15 0,13 | 0,145 0,18 | 0,21 
8,6 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,115 0,13 | 0,145| 0,18 | 0,21 | 0,24 | 
10,3 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0, 115 0,13 | 0, мә 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,28 
| 
| 


| 
| 
і 
| 
| 


| 
12,4 0,08 | 0,091 0,10 ; 0,115 0,13 ' 0, 145 0,18 | 0,21 0,24 | 0,28 | 0,32 | 


15,0 0,08 | 0,091 0,10 ; 0,115, 0,13 | 0,145] 0,15 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 | 


15,0 0,09 | 0,1010, 15 0,13 Е 0,145 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,28 | 0,32 
| 


21,6 0,08 | 0,091 0,1 | 0 115 0,13 | 0,145! 0,18 0,21 0,24 | 0,28 | 0,32 | 
Длина 


сверления | 
l, мм до 


` Скорость резания ©, м/мин до 


-——— 


| 
· | 
.зр = 18:51 16,5 | 15,0 | 13,5 | 12,3] 3,2 | 10,51. 90] 8,2 7,4 | 


18,5.| 16,5 | 15,0 | 13,5 | 12,3 | 11,2 | 10,5 | 9,0 | 8,2.) 7,4| 6,61 
! 10D 16,5 | 15,0| 13,5 | 12,3 | 11,2 | 10,5 | 9,0| 8,2| 7,4| 6,6| 6,0 | 
Принятые перноды стойкости сверл Т, МИН. 
Днаметр сверла D, мм до 6 6,1—12 12,2—17 св. 17 
Период стойкости Т, мин. Мол + | 8 14 | 30 


приона коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| ЛЕКА _ | | 
Отношение фактическо-| 0,25 | 0,50 | 1,00 | 2,00 | 4,00 
го периода стойкости к E 


Периода стойкости нормативному 745/73 
сверл | | ل ا اا‎ ии 
Коэффициент Kr, 1,43 | 1,20 111,00] | 0,83 | 0,70 
| | Марка материала "инст- Р18 P9K5, Р10К5Ф5 
Марки инструменталь- 


румента ЗК 
ного материала 
j Коэффициент Ka, | 1,00 | · A АБ 


Карта 39 


Скоростн резания 


Сталь жаропрочная Х23Н18 (ЗИ417), сь =60—62 кг/мм?, 3 
У d =4,5 мм. Зенкеры из стали P18. Работа | мр Ае 
| с охлаждением 


Подача So, ммјоб до 
Диаметр | Глубина · 


зенкера | резания | 0,20 | 0,30 | 0,40 0,80 | 1,10 


0,55 


D, мм до| і мм . 


Скорость резания U, м/мин 


15—20 0,4—0,6 | | | 
30 0,6—0,8 18,5 15,5 12,5 10,7 9,3 7,5 


40 0,8—1,2 | 


Принятые периоды стойкости зенкеров 7, мин. 


Диаметр зенкера D, мм | 20 © CB. 20—30 св. 30—40 


Период стойкости 7, мин. | 30 40 50 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактическо-| 0,25 | 0,50 1,0 201 3,0 | 4,0 
‚Периода го периода стойкости к | 
нормативному Tp/ Ta 


CTOHKOCTH 
зенкеров | 
Коэффициент Kry 1,6 1,27 | 11,09] 0,8 | 0,7 | 0,63 
Отношение фактиче- 0,50 1,0 2,0 
ской глубины резания K | 
T жү ser фр 4. IF 2 
i ЛУОИНЫ нормативной 1ф;*н 
резания Е 
| Коэффициент Ki, . 1,07 ПЕТ 
Условия работы С охлаждением | | Без, охлаждения 
Наличиа А 
| рии 
охлаждения 
> я 
Коэффициент Ко, | ‚5: 82,00] 


У звати ДАМА аен санне e сы + 


7 Зак. 57 97. 


| | | | Карта 40 
ن ەە‎ мнит зи аира иди аватар йылы ына 8 i в „ал отит авео енот нерн не ир ылынан иво 
| Скорости резания 


Сталь теплостойкая 20ХЗМВФ (ЭИ415), HB > 260. Гочение 
Резцы с пластинками Т5К10. Работа с охлаждением 


Глубина 
резания Подача So, ммјоб до 
É, мм до | ‚ 


0,110,13[0,17| 0,221 0,291 0,381 0,49 0.64] 0,88 
` 0,11 0,13] 0,171 0,221 0,291 0,381 0,491 0,641 0,83 
0,131 0,171 0,221 0,291 0,381 0,491 0,641 0,831 .1 
0,1310,17| 0.221 0,291 0,381 0.491 0, 641 0.83111 
0,171 0,221 0,291 0,38| 0,49|0,6410,83 [1,1 [1,4 
0,171 0,221 0,29] 0,3810,49]0.6410,8311,1 1.4 |1.8 


~ ~ ~ ~ 


їл © на сл СА МӘ — 
сә сл сә сл а Де. GIO 


~ 


11, 0.2210,2910,3810.4910,6410,83 11,1 [1.4 11,8 
16, 0,22 [0,2910,38[0,4910,64[0,8311,1 [1.4 11.8 
08, 0,22, 0,2910,3810.49 10,64 [0,83 11,1 [1,4 |1,8 
\ | | 
Глав- 
Х арактер | ный | 
обра- | угол в | Скорость резания U, м/мин 
ботки плане 


g? 


Продоль-| 30 3141285 255230 
ное #3 45—60|25812341210]189 


озь 20511811166 


2051185166 0195 109| 98| 90| 80| 73| 67| 60! 54| 49 44 
точение 90 227 


170 15211371124 ШЕ 90) 81] 74 66) 60| 551 501 45| 40! 36 


ы к ыз - 97| 88| 80| 71| 65! 58| 53! 48] 44140) 35| 32 


م 


Ноправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| | | | 
Отношение диаметров! 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 | св. 0,8) 
Поперечное ур до 
ии. 
Характера Коэффициент Ка. FIO 13,2 11,11 FLO | 1,00 
лы Диаметр растачивания| 50—75 200 | св. 200 
Растачива- |, мм до | 
` ние ныс EGS ый, 
| Козффициент Ка, 0,8 0,9 | 1,00 
; ; 2 А 
| || | 
| | Период стойкости Т, 10 25 60 120 
Периода СТОИКОСТИ | MHH. | : 
резцов ашар шша а-ар шааны E PEE OC E ЫГА: Шалун э, 
Коэффициент Kr, 1,24 1,11 1,00 А. +. 
Механических сводетв Механические свойства HB > 260 _ НВ=160—170 _ 
материала Коэффициент Ku, 1,00 1,33 


Марка материала ре- Черновое точение| Получистовое 


Марки матернала ре- |жущей части резца ТК | Ses | M чистовое 
я · Т5К19 ВК8 ' 
жущей части резца E | точение Т15Кб 


Коэффициент Ки, 1,00 | 0,70 1,4 

Поверхность | Без корки |По Корин н р” 
Состояния` поверхности р ным швам 

заготовки | | = 

Коэффициент Ка, 1,00 0,75 
еро . 9% -ная эмульсия’ | Без охлаждения 
Наличия охлаждения | са 

1, 00: 0,9 


98 


не Подачи 


12ХМВФ, НВ =131; 15ХІМІФКІР 


с охлажденнем 


Диаметр обработки | 


1200 _ 


Ширина резца 


| 
Диаметр. а а 
обработки | | 2—4 
D, мм до | 
100 _ | 0,07—0,10 
200 | = 0,08—0,11 
ЖЕ | 
500 0,10—0,14 
800 0,12—0,16 


Стали жаропрочные 20Х3.14ВФ (ЭИ415), cp =90 Kz/MM?; 


(AD, НВ=219. 


Резцы с пластинками твердого сплава BK8. Работа 


1. Выбор подачи при отрезке 


Карта 41 


а: P | A k ` Р i ; 3 : = & > 4 а ` ; Ж “ 
и è $ i ы к онанистов вт ион 18 


` Отрезка и прорезка 


Подача So, ммјоб 


D, мм до $, мм 
30 9—3 0,05—0,08 
50 св. 3—4 . 0,06—0,09 
80 св. 4—6 0,08—0, 14 
120. 63-8 0,10—0,18 


при прорезке канавок 


Ширина. канавок b, мм до 


e a‏ ا 


‚ св. 4—5 | 


Подача So, ммјоб 


0,09—0,12 
0,10—0,14 
0,12—0,18 
0,15—0,20 


0,20—0,25 


0,10—0,13 
’ .0,13—0,16 
0,15—0,20 


0,20—0,25 


Карта 42 


Скорости резания „4 
Стали жаропрочные 20ХЗМВФ (ЗИ415), сь =90 кг/мм?; 
12ХМФ, НВ=131; 15X1MIOKIP, НВ=219. Резцы Отрезка и прорезка 
с пластинками твердого сплава ВК8. Работа 
с охлаждением 


Ширина резца j 
| Подача So, ммјоб до 


b, мм до 
3 | ` “| 0,05 | 0,065 | 0,085 | 0,1 
4 0,065 | 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 
5,5 0,065 | 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 
7,5 | 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 
10 0,085 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 
14 | 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0.30 | 
18 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 
Марки сталей Скорость резания 9, м/мин 
90Х3МВФ (21415) _ 53 47 42 - 38 34 30 27 24 
15Х1М1ФК1Р (ПІ) | 66 60 55 | 50 44 38 | 34 | 30 
12ХМФ 83 75 69 62 55 48 44 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: - 


к рН у ор ут ү ллы чет ЕЕ тб рр i 


Отношение диамет- 0,0 _- 0,3 >0,3 

Отношения ров diD до 
| p - Коэффициент Ка, [1,001 f 0,80 0,73 
Период стойкости _20 30 45 60 90 


Периода стой- | T, мин. 


—————————— - ~ | н) = 


о Коэффициент Кг. 1,60 | 1,35 | 1,13 | [1,001] 0,85 


Марка материала | ВК8 | TTIOK8E | Т15К6| P18 
режущей части инст- | 


режущей части | румента 


Марки материала 


= Ковин 


инструмента . | 
РУ Коэффициент Ки, 11,00 | 0,9 · 0,6 0,4 
Работа с охлаждением Работа без охлаждения 
Наличия | | 
охлаждения [1,00] 0.9 


100 


Скорости резания 


Сталь теплостойкая 20Х>7МВФ (ЭИ415), НВ = 300—320. | ` Сверление 
Сверла из стали Р18. Работа о охлажденнем 


Диаметр сверла, . | а | | 
р pa | ° Подача, 5, ммјоб до 
D, мм до ЕС 


E E 0,03 | 0,04 |-0,05 | 0,063 

37 | 0,03 | 0,04 | 0,05 | 0,063 | 0,078 

| | 0,04 | 0,05 | 0,063 | 0,078 | 0,098 

0,05 | 0,063 | 0,078 | 0,098 | 0,12 

0,04 | 0,05 0,063 | 0,078 | 0,098 
| 


0,05 | 0,063 | 0,078 | 0,098 | 0,12 
0,063 | 0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 
0,078 0,098 | 0,12 | 0,15 | 0,19 
0,063 . 0,078 | 0,098 | 0,12 | 0,15 
0,078 | 0,098 0,15 | 0,19 
0,063 | 0,078 0,12 | 0,15 
0,078 | 0,098 0,15 | 0,19 


i 
Длина сверле-. 


ния 1, мм до 


| | | | 

зр Jay | 21 15,0 | 13,4 | 1201 10,8 
7р 1 ор | 18,8 | | 15,0 | 13,4 | 12,0 | 108 | 97 
10р 18,8 | 16,8 | 12,0 | 198 97 | 37 


мазе т» А 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


Диаметр сверла D, мм до 5 5—12 12—17 17-35 
Период стойкости 7, мин. 5 10 20 40 


= - 
Е 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Периода Отношение фактического периода | 0,5 1,00 |. 20 {4,0 
X ак му 74/7. | | 
стойкости | стобкости к нормативному Ту! Та х | 
сверл | к= | 
Коэффициент Кү. | 1,26 | |1,00] 0,8 | 0,64 


101 


Карта 44. 


Скорости резаняя | 
Сталь жаропрочная 4Х12Н8Г8МФБ (ЭИ481), HB > 260. | 


+ 
Резцы с пластинками ВК8, Т5К10. Работа. ар 


с охлаждением 


Глубина реза- 


+ | е 
ния É, им до Подача So, мм!об до 


| 
1,0 0.130, 170,220,290,370, 480,62 081 
1.6 0,130,170,220, 290,37 оа. 11 
2,9 0,130, 17/0, 220, 2910, 37/0,4810,62)0,8 11,1 |1,4 
5,2 0,13/0,17[0,2200,2910,3710,4810,6210,8111,1 [1,4 
10,0 0,130,170,22 0,290,370,486 0,62 0,81 1,1 1411,8 
20,0. 0,1310, 17/0,22:0,29)0,37(0,48/0,62/0,811,1|1,4 


Характер! Главный 


обработ-| угол в Скорость резания U, M MUH 
ки плане g? 
а эт тим 
Продоль- 30 140] 124 110| 97 | 87 | 77 l | 59 | 54| 481 42 | 37 | 33129) 26] 23 
ное на- | 45—60 | 115] 10% 91 79 | 71 | 63 49 | 44| 39| 341 30| 27 | 241 21| 19 
و‎ 90 90) 80] 70 | 63 | 55 49. 44 | 39 | 341 30| 27 | 24 |21 19117 
чени 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение диамет- 


р А i 
E | _„Отпошен 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 |св. 0,80 
ное Р à | ВЕ —=— 7 
| Характера | Т°ЧёННе | Коэффициент Ку. | 1,45 | 1,22 | 1,1 | 1,05 | [1,00] 
= р i 
OTK i | ВВ 
е сава Диаметр растачива- 60—75 . 200 св. 200 
Растачи- ния dy, мм до | | 
вание | | | ا‎ 
Коэффициент Ка, 0,80 9,90 j; 1,00| 
: Периода стойкости | 10 25 60 120 
Периода стойко- | T, мин. | 
сти резцов | нн | 
| Коэффициент Ку, | 1,25 | 1,21 TOO] 0,90 
Поверхность Без корки | По корке и свар- 
Состояния поверх- ЛАН | ным швам 
ности заготовки 5 E: | 
_ Коэффициент Кы | 11,9] |. 0,75 
Налична, состава и 5%-ная эмульсия в смеси с 2% Без охлаждени» 
способа подвода ox- | СУльфофрезола 5 
лаждаотени жидко- ге 
ге 11,00] 57272290 


Т15 n ЧИСТОВ 
Марки материала ВК8, Т5К10 (черновое точение) ОКЫ кесше | 
режущей части ин- сле геа ыны ЫЫ ханта оне => 


— 


струмента 11,001. 153 


Механические свой- НВ рые ыы НВ=200—220 
Механических | ства 


своиств материала Коэффициент Кы, | 1,00 | 


——____—__—_—_— سس( 


AR aS 


—> 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк-. 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 63. 
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Карта 45 


Подачи и скорости резания 
Сталь жаропрочная 4Х12Н8Г8МФБ (3И42`), 
вв=90—105 кг/мм-, в =3,75—3,45 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подачи при отрезке 


| Диаметр обработки . Ширина резца | Подача. 
D, мм до ` Û, мм So, ммјоб · 
"И фый د‎ ` ۰ 0,02—0,04 
J0. | 3—4 | 0,05—0,08 
80 4—5 у 0,09—0,12 
100 5—7 0,12—0,16 
| 7 2. Выбор подачи при прорезке канавок 
Mies | Ширина канавки b, мм . 
обработки 2—4 св. 4—10 св. 10—16 
D, мм. до вв 
| Подача So, мм!об | 
50 | '0,02—0,05 · | 0,03—0,08 ` 0,08—0,10 
200 ` 0,05—0,08 0,08—0,10 | _0,10—0,15 
500 _ 0,08—0,10 | 0,10—0,15 ‚ 0,15—0,20 
1000 9,10—0,15 ` 0,15—0,20 - _ 0,20—0,25 
3. Скоростн резания 
сме - А 4 Е Ў i Í 55 
Подача So, ммјоб до 
0,02 | 0,02 | 0,051 | 0,02 | олз | 0,0 | 027. 
| Скорость резания U, м/мин учду TE 
юлы оё, М | 77 | 4 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
| в зависимости от: 


| ме а стойко- 9 18 | 20 30 | 45 70 
Периода стой- | сти 7, мин. | 


кости Pees == 


Коэффициент Kr, жоне, lS 


j Отношение диа- ` 0,0 0,3 | >0,8 
Отношения метров d/D до . | 
диаметров ЭЕ эе 
| Коэффициент Ка, 11,00 | 0,80 0,73 
Наличия охла- | Работа с охлаждением _ __ Работа без охлаждения __ 
ждения | ERUF 0,90 


. 
о 
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Карта 46 


‚Скорости резания 


> Сталь жаропрочная 4ХІ2Н8Г8МФБ (ЭИ481), НВ=260, 
og =90—105 кг/мм?, 4, =3,75—3,45 мм. Сверла из стали 
P18. Работа с охлаждением 


Сверление 


Диаметр | вы 
сверла E Подача So, #406 до 
D, мм до 


3,0 [0,05 [0,058] 0,067| 0,077 0,089] 0,10 
4,5 – |0,058]0,067| 0,077) 0,089! 0,10 
| 
6,7 [0,05 |0,058/ 0,067] 0,077] 0,089! 0, 1010, 120, 14 


‚ 10,0 0,058:0,067!0,077| 0,089 0,10 | 0,1210, 140, 16/0, 1810, 21 
15,0 | 0,067 0,077 0,089: 0. 1010, 1210, 14]0,16]0,1810,2110,240,28 
22.0 бл Ка | УН 0,0890, 190, Е, 140, Ех 1810,21 9240,28 0,32 
aa , i PRETE 07 У 


$ Длина 
{ сверления Скорость резания о, мамин 


14 [12,5| 11 = | 


8 ерла D, м. | 6—12 12—17 | 7 


20 


| 
© 


Период стойкости T, мин. 5 


ди“ 


· н коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


РГ 


| | | 
Отношение факти- | 0,5 EO 19712: 3,0 +50 
| ческого периода стой-- і 2 
Периода стой- за к нормативному | 
кости сверл тти | ~ 
Аш јр је ји 
Коэффициент Ky | 1,19. 1,001 0,91 | 0,34 | 0,75 | 0:62. 
Марка материала PRB _ РЭК5, -Р10КЭФ5 - 
Марки инстру- | инструмента qa Е 
ментального ма- | 
териала ее дас х  О ЧЕРРИ: 
Коэффициент Ka, | |1,90 | у L 
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Карта 47 


Скорости резания 
Сталь жаропрочная ЭИ654, оъ =73 кг/мм?, 
фу =4,0—4,2 мм. Резцы с пластинками ВКбМ. Работа | 
с охлаждением 


Точенце 


Глубина резания PEPETA E TE AG 
Í, мм ДО 
| 
0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 
0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 | 0,43 | 
0,04 | 0,08 | 0,16 | 0,31 [0,43] | 
0,04 | 0,08 | 0,56 | 0,31] | 0,43 | 0,6] 


| Хара ктер Главный 
К угол B 
| обработки плане Фо 


{ Продоль- 30 
{ное наруж- 
ное точе- | 45—60 


ние 


Пеправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


| Попереч- ! Отношение диаметров 0, 1 | | св. 0,80 | 
до 
ное 
точение 


y 7 а АБ] | | 5 |711 0 
Характера Коэффициент Ка. Ж ый Кк БО 1,05 PRCI 
обработки 
) 'ачи- 
Раста a н О | 
вание 


Коэффициент Ка, 
U 


Период стойкости T, 
Периода. ` стойкости ин. 
резцов | 
f | ! Коэффициент Кт, 


| Марка твердого сплава 
Марки твердого сплава 
Коэффициент Ки, 


R ү 2 


| Поверхность Без корки 
| Состояния поверхности 
}загстовки 


s em na 


Коэффициент Ка = 


КИШКЕ... ку. соочат ( 
- Распыленная | Без охљажде- · 
Наличия, состава -и| 10%-ная эмульсия yee. подвод ния | 
способа подвода охлаж-| | | 
Злаюіңеи и 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических ане ара см. в карте 63. · 
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Карта 45 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная ЭИ654, в,=73 кг/мм?, dg =4—4,2 им. 


Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением . : 


у 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки ` Ширина резца 


Подача So, ммјоб 


р, мм до b, мм 
15 93 0,02—0,05 | 
30 93 0,03—0,09 _ 
50 g4 ` 0,05—0,11 
80 "4—5 0,09—0, 13 
100 _ „Ж, 0,11—0,15 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки $, мм 


Диаметр | i 
обработки 2—4 | св. 4—7 св. 7—16 св. 16—22 
О, мм до | — m 
| Подача So, ммјоб 
| | | | 
55 | -0,02—0,03 0,03—0,04 0,04—0,06 0,06—0,08 = 
200 0,03—0,04 0,04—0,06 1 0,06—0,08 0,08—0,10 
500 0,04—0,06 0,06—0,08 0,08—0,10 | 0,10—0,15 
800 0,06—0,08 0,08—0,10 0,10—0,15 | 0,15—0,20 
1200 | 0,08—0,10 0,10—0,15 | 0,15—0,20 | 0,20—0,28 
3. Скорость резания 
| Подача So, ммјоб до 
0,02" | 0,03 | 0,05 | 0,09 | 0,17 | 0,3 
Скорость резания о, м/мин 
48 | 427 | 97.8‘. | - 20 | 27 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение 4/0 до | 0,0 | 0,3 0,8 
Отношения 
иаметров . REN 
ля Коэффициент Ки, | 17001 0,8 ` 5 
| Период стойкости | 14 20 30 45 | 65 
Периода стой- | 7, мин. оси 


кости резцов ых 


Коэффициент Kr, 11,001 | 0,88 0,79 


Работа без охлаждения 


0,90. 


Работа с охлаждением 
Наличия ox- _ Работа с охлаждением — 
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Карта 49 
Скорости резания 


Сталь жаропрочная 3И654, с, =73 кејмм“, @,=4—4,2 мм. Сверление 
Сверла с пластинками ВКб. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла 


Г. 
Р до 2 yar Подача So, ммјоб до 
0,012 | 0,021 0,085 0,06 
0,021 0,035 0,06" — 
АЖ: E Ее 0,021 0,035 0,06 
0,021 | 0,835 9, 06 | 0,10 
Длина сверления а. ия | ј 
о. Скорость резания V, м/мым до | ~ 
30—3,5р | 29 ERSE rog 91 
Принятые перноды стойкости сверл р ман. ЈЕ > A EA 
] Диаметр сверла D, мм до до 19 и 13—20 | 
| Период стойкости Т, мин. 20 х4 кг аи 


== ие لاء ا ممت می‎ геи а чан 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического периода | 0,50 1,00 | 2,00 
Периода стой- | стойкости к нормативному Tp Ta 


| кости Е Коэффициент Ат, 1,49 | ERI | 0.63 


` Скорести резания ` 

Сталь жаропрочная ЗИб54, сь=73 кг/мм?, ` 
=4,0—4,2 мм. Сверла из стали P18. Работа 

с охлаждением 

| Диаметр сверла 


D, мм до Подача So, мжјоб до 


0,029! 0,041! 0.057 


0.021 


3,1 
4,6 |оол 029 6 0:057 0:08 0,11 
7,0 | 0,041! 0,057 0,08 |0,11 [0.16 
но ~ 0,041 0,057) 0,08 |0,11 10,16 | 
16,0 0,041) 0,057) 0,08 1011 |0,16 | 
24,0 | 0,0571 0,08 10,11 [0,16 
135,0 | | 0,08 [0.11.1 02 
ااا‎ 


Длина сверле- 
ния l, мм до 


3D 16 |- м1 12 |11 |10 193182 
т АФ 10.1 93182 7,3 
10D 121 11101 9:31 8,21 7,31 651 


uaa сверла D, мм до 


се = ЕНИ „и Вав, ж а. 2. а Е E НИ ШЕЕ 


Период стойкости 7, мин. | 5 8 == Л 


کا ست чылче шы‏ خی ماھ a‏ ت“ یه سی که 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
| работы в зависимости от: 


ne нане фактического периода | 0,25 [0 0,50 T00 2,00! 4, 00 | | 


ето Парос a oa мабмативному Табы T зен 
сверл Коэффициент Ат, отиче ЗД ЗЕ шл 0, 0,73 0,54 54 
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Карта 51 


Скорестн резания 


Сталь жаропрочная 3654, сь =73 кг/мм?, | Сверление 
4 =4,0—4,2 мм. Сверла из стали РЭК. Работа : 
с охлаждепнем | 


Диаметр | | - 
f сверла | Подача So, ммјоб до 
` D, мм до 


| 


4,0 0,021 0,031 0, 040, 05 0,0650,0840, 11 


7,0 | 0,03! 0,04! 0,050, sp 08410,11 [0,14 0,18 

12,0 0,021 0,03! 0, ор, 05 В 06510,08410,11 0,14 | 0,18 

21,0 0,02! 0, 030, 04 ох |0,06510,08410,11 | 0,14 0,18] 0,23 

35,0 . 0, 029, 03 оз 0,05 [0,0650,084 бл 0,14 0,18 0,23] 0,38 

Длина - | 

| ае ава Скорости резания V, м/мин 
[ мм до | 
| | 

зр 22 | 19 |17 | 15,6 14 |125 м |10 |9,0| 8,2 | 7,3 | 6,5 | 5,8 
тр | 19117 “ 14 | 12,5 11 |10 | 9,0 5,2 | 7,3 | 6,5 | 5,8 | 5,2. 
10р 17 | 15,6 м |12,2 


11 ђ 19.01 8,2 7,3 6,51 5,81 5,2 | 4,6 


Прннятые периоды стойкости сверл 7, мин. 


Диаметр сверла D, мм до. до 6  6,1—12 12,1—17 17—35 


14 30 


сл 
Q0 


Период стойкости 7, мин. 


ны коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического; 0,25 | 0,50 | 1,00 | 2,00 
периода стойкости к норма- 
тивному TD Ta 


Периода - | | | | | 


4,00 


стойкости сверл 


Коэффициент Kr, | 1,64 11,00 0,78 | 0,61 
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Карта 52 


=< hirman: 


= 


Скорости резания ыы 

Стали жаропрочные, 0Х:4'2883ТЗЮР (ЭИ786), ЭИ812, | Точение 

св=90 кг/мм?, 4, =3,4—3,7 мм. Pesun с пластинками |. за 
ВК8. Работа с охлаждением | с? 


Глубина резания f, мм до Подача So, ммјоб до 


1,0 0,1310,2310,3 Ю,3910,5110 ‚66 
è 1,8 0,13Ю0,2310,3 10,3910,510,66 
3,2 0,130 230,3 0,390,510,660,85 
5,8 G, 130,2310,3 |0,39/0,5100,66/0 ,85 
10,0 0,130,230,3 |0,390,5110,66]0,85 
| Харак- | Главный | 
Мат тер об-| угол в Скорости резания U, м/мин 
работки плане 23 · 
OX14H2BB3T310P 30 | 35 | 31 | 28 | 25 | 23 | 21 | 18 | 16 | 14| 13 | 12 
Продоль- 45—60 | 29 | 26 | 23121 | 19 | 17 | 15 | 13 | 12 | 15 | 10 
(31786) а 90 26 | 23 | 21. | 19 | 17 | 15 | 13 | 12 | 11 | 10] 9 


РУНЫ | ~ 40 64 | 57 | 51 | 45 | 41 | 36 | 33 | 29 | 25 | 23 | 21 
ЭИ812 . точеңие | 45—60 | 53 | 47 | 42 | 
-90 4 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 
Отношение диамет- св. 0,80 


0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 
Попе. |ров 4/0 до | 


| речное 
Харак- точение Коэффициент Ка. | 145 | 1,2: | 1,11 | 1,05 11,001 
Диаметр растачива- |} 50—75 . 200 св. 200 
а. =] = 
вание | Коэффициент Ка. | | 0,90 | · 11,00] 
| Период стойкости 25 “| 60 | 90 | 140 
Периода стой- |7, мин. 7 E 
кости резцов 1 25 ч | 


| 
Коэффициент Kt, 1,10 [2 | 0,90 


По kopke и свар- · 
ным швам 


Состояния по- 
верхности  заго-|—— 


TADI TI 
TOBKH | Козффициент Ko, 
к Зе 
5%-ная эмульсия в смеси с 2% Без охлаждения 


Наличия, соста- |судьфофрезола 
ва и способа nol- 


Поверхность | Без ње 
|. чим {м ә = 
| "5,00 00: | 0,75 


——- 


вода охлаждаю- | 
шей жидкости | 11, 00] 0,90 


Примечание. Hauran коэффициенты в зависимости от конструк- 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических enn обработки см. в карте 63. 
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_. Карта 53 


Скорости резания 


Сталь ЇХ12ВН {3H802), сь =65 кг/мм?. Резцы 


Точение 


с пластинками Т15Кб. Работа с охлаждением 


Глубина резания 
$, мм до 


Главный 
угол в 
плане o° 


Характер 
| обра- 
ботки 


30 188 | 171 
45; 60 | 154 | 140 | 127 
90 | 134 | 122 | 111 


155 · 


Подача So, ммјоб до 


~ 


~ 


ороо 
ASTO 


Скорость резания и, M| MUH 


— 
107| 99 | 89 | 80 | 73 
88| 81 | 73 | 66 | 60 
77| 70 | 64 | 58 | 52 


117 
96 
83 


128 
105 
91 


141 
116 
101 


66 | 60 
54 | 49 
47 | 41 


пароле коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


о. диамет- 


Попе- а 

| ров — до 
речное D 
Харак- точение, 


тера об- 


работки 


еа ния ду, мм до 


вание 


Коэффициент Ка, 


Диаметр растачива- | 


0,10 | 0,20 | 0,50 [0,80 
1.22 


50—75 


“ 


Коэффициент Ка, 
А Yv 


Период стойкости 


стой- |T, мин. 


س 


Периода 


кости резцов 


Коэффициент Кто | 1,15 


Марка материала ре- 


Марки матери- жущей части 
јала режущей ча- 
сти резцов 


Состояния по- 


верхности 


Наличия охлаж- 


EHHA 
дени iT, 


110 


Поверхность 


| 
Коэффициент Ки, | па 
| 


Коэффициент Ка, 


5%-ная эмульсия 


Без корки: 
швам 


[100 0,75 


| Без охлаждения 
| 0,90 


СВ. 


0,80 


0277 


По корке и сварным 


Карт 54 


Скорости резаниз 


Сталь жаропрочная 1Х12ВН (91802), в =65 кг/мм?. Сверление 
Сверла из стали P18. Работа с охлаждением | 


О ОВЕН‏ ی ی 


} 


Диаметр свер ла 


Форма заточки Подача So» ммјоб 


D, мм до 
| 
Нормальная Н“ 5 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 
6,8 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 
9,0 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 
12,5 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 
СРР == ОВ ВИ ОВ качи ЕСС" ААС 
Двойная „Д“ 17 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 
22,5 у | 0,12 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 
30,0 — | 


0,15 | 0,19 0,24 | 0,30 „а | 


Длина сверления J, мм до Скорость резания V, м/мин 


3р 30 | 27 | 24 | 22 | 20 | 18 | 16 

7р 27 o | 22 | 20 | 18 | 16 | 14 

10D 24 29 20 18 16 14 | 12 
| 


i = © 
` | past T 
Ca" "Q 


Принятые средние периоды стойкости T, мин. 


Диаметр сверла D, мм до + 6—10 11—15 | 15—25 


сл 
Со 
г 
ез 


Период стойкости 7, мин. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы: 
в зависимости от: 


Отношение фактического | 0,25 | 0,50 | 1,0 | 2,0 | 4,0 
периода стойкости к норма- 
Периода стой- тивному 74/Тн 


кости сверл 


Коэффициент Kr, | 1,18 | 1,09 i ГОТ 0,92 | 0,8 


GII 


‘Карта 55 


Скорости резания 


Стали жаропрочные 25Х2МФА, 1Х12Н2ВМФ (31961), 30ХН2МФА (ЭИ96ІФ), 20Х15НЗМА | Точенце 
(ДИ). Резцы с пластинками 115К6. Работа с охлаждением | 


Сасе {653си еннен 


ممست د 


Глубина резания f, мм до . Подача So, ммјоб до 
1,0 0,1 | 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | 0,37 
4,0 _ у 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 
16,0. 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 | 0,78 | 0,94 
| ЈЕ | Главный | 
Марка мате- Механические 
lada Са „Угод 4 Скорость резания V, м/мин | | 
| 30 | 217 193 | 171 |151 | 134 |11 | по | 99 | 90 | so | 72 | 62 | 57 | 51 | 45 
` 25Х2МФА | ср=75—90 кгјим2 | 45—60 | 178 | 158 | 140 | 124 | 10 | 99 | 90 | 81 | 74 | 66 | 59 | 52 | 47 | 42 | 37 
к 90 156 | 139 |123 | 109 | 97 | 87 | 79 | 71 | 65 | 58 | 52 | 46 | 41 | 37 | 33 
30 ‘| 173 |154 |136 | 121 | 107 | 96 | 38 | 79 | 72 | 65 | 57 | 51 | 46 | 41 | 37 
12Н28МФ РА | | 
ji А pel којим | 45—60 | 142 |126 | 112 | 99 | 88 | 79 | 72 | 65 | 59 | оз | ат | 42 | Зв з | 3 
|; е Д , Я 
| | 90 125 | | 9 | 87 | 78 | 70 | 63 | 57 5 ата | 37 33 | 30 | 27 
| | 30 87 | 77 | 68 | 61 | 54 | 49 | 44 | 39 | 35 | 32 | 28 | 26 | 23 | 21 | 18 
ye ев 190 nia | 48-00 | 71 | ба | 56 | "50 | | 40 | 26 | 82 | 29 | 26 Г 23 | д |161 М | 1 
В} , = А А 
90 64: | aa | 49 | 44 a | 85 | 52 | 28 | 251 53 | BIOS U 
226 | 200 | 178 | 157 | 140 | 124 | 114 | 102 | 94 | 84 | 74 | 66 | 60 | 54 | 48 
20ХІЗНЭМА | а= 10-120 кнн 45—60 | 185 |164 | 146 | 129 | 118 | 102 | 94 | 84 | 77 | 60 | 65 | 54 | 45 | | 3 
(ЛИ!) _ По аи за. 63 | 144 | 129 | 114 |101 | 90 | 83 | 74 | 68 | 61 | 54. | 48 | 43 | 35 | 34 


и кан али ни аи поља она а ава поље 


LS HUE 8 


ед 
Бе 
со 


Поправочные коэффициенты. на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от: 


ПР: 


` | Отношение диаметров 0,10 >` 0,20 cË, 0,80 
А Поперечное | p 49 
| | точение —— 
Характера Коэффициент Ка, 1,45 1,22 11,00} 
обработки Е и 
Диаметр растачивания | 50-75 св, 200. 
dı, мм до 
Растачивание АВЕ AN ЕВЕ Рае ЗЯ 
Коэффициент Кај, | 0,80 0,90 | 1,00 
| Период стойкости Т, мин. 12 | 20 95 60 100 
Периода.стойкости резцов е. аана) Баса аана сае арза мне 
i Коэффициент ту 1,42 1,27 1.12 11,00] 0,89 
Поверхность | | | Без корки По корке и сварпым швам 


Состояния поверхпости заготовки 


Коэффициент Kn, | | 1,00] · К. -0.75 
Марка твердого сплава Т15Кб | | ВК8 

Марки твердого сплава | Би панна 
р р Коэффициент Ки, | 7700] | 0,80 


НИЦИ 


1 10% -ная эмульсия под давлением ` 5%-ная эмульсия в смеси с 2% 
1 10—15 атм сульфофрезола 


Без охлаждения 


—--—- 


ГОО] 0,90 


Наличия охлаждения 


nasen ener ERDAL 


|а 
ФИРОРИ) днб фот, 


Примечание. Поправочные ‚коэффициенты в зависимости ‚от конструктивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке н 
других технологических условий обработин см. в карте 63. 


розету лети ТЕТ: 


Карта 56 


Подачи и скорости резания 


Сталь жаропрочная 1Х12Н2ВМФ (ЭИ91), 
dg, =3,1—3,4 мм. Резцы с пластинками ВК8. Работа 
| с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подачи при отрезке 


Диаметр обработки, . "Ширина pesua, b мм 


D, мм до нена S, ммјоб 
30 2—3 0,03—0,05 
50 3—4 0,05—0,10 
80 4—5 0,10—0,15 
100 5—7 0,15—0,20 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки Û, мм 


Диаметр کت‎ ESCA EYE REE: 
обработки 2—4 | св. 4—10 | св. 10—15 
р, мм до 5 
Подача So, ммјоб до 
50 0,03 0,05 0,05—0,10 | 0,10—0,15 
200 0,05—0,10 0,10—0,15 0,15—0,20 
500 0,10—0,15 0,15—0,20 0,20—0,25 
1000 0,15—0,20 . 0,20—0,25 ЊЕ 0,25—0,30 
З. Скорость резания 
Подача So, malos 
0,075 0,087 | 0,10 | 0,12 0,15 | 0,18 | 0,22 0,26 | 0,31 
| | | 
Скорость резания о, м/мин 
ЛАГЕР | | | к 
87 77 68 59 59 46 | 40 | 34 _ 31 


скорость резания для измененных условий работы 


Поправочные коэффициенты на 
| в зависимости от: 


Отношение диа- | 


Отношения | метров 4/0 до 0,3 na 0,8 
واو‎ Коэффициент Ка, 1,10 1,00] 0,90 
| Период стойко- | 8 13 20 30 45 70 
Периода сти 7, мин. . 
СТОЙКОСТИ ЕНИ АРЕНИ LEE РА a ااا‎ == 
резцов | Коэффициент Кт, 1,30 | 1,24 т | |1,00 | 0,90 | 0,80 
Работа с охлаж- Работа без охлаж- 
| | дением дения 7 
Наличия охлаждения ا‎ 
| | 1,001 0,90 
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_ Карта 57 


Подачи и скорости резания. 

Сталь нержаве:о"тая 20Х15НЗМА (ДИ:), 
ав =110—120 Keun“, 4, =3,5—3,2 мм. Резцы 
с пластинками Т15Кб. Работа с охлажденнем 


П рорезка 


i. Выбор подачн. при прорезке канавок 


О кына... А... жаккын 
ун па в ово свй ia Em ME 


нш Полача So, мм/об | 


о سے‎ 


50,0 _ ` 0,02—0,05 0,05—0,10 _ 0,10—0,15 
| 


| 
200 0,05—0,10 | 0,10—0,20 0,15—0,20 
500 0,10—0,20 ` | 0,20—0,30 | 0,20—0,30 


2. Скорость резания 


Подача So, ммјоб до 


баре жива лесе раса REO 


0,14 | 0,17 | 0,20 | 0,24 | 0,29 


- —_ | | 
0,94 | 0,048 10.028 0,07 (0,084 0,10 | 0,12 


Скорость резания 7, м/мин 


65 | 57 


| 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы | 
| в зависимости от: Ж 


а |» |»| | з 


Отношение диамет- Р 
Отношения ров 4/0 до к м. са | 
ИН Коэффициент Ка, 1,10 | [1,00] 0,90 
| Периода стойкости 8 13 | 20 30 45 70 
Периода 7, мин. | 
стойкости ая ара СВА. средине: аатай аана СОВЫ онлине рањене 
резцов Коэффициент Кт 1,30 | 1,24 | 1,1 | 11,00] | :0.,90 | 0,80 
“ Марка твердого - | 
Марки сплава | ТІК | BKS 
твердого ج‎ T соко 
снин Коэффициент Kn, | 1,004 | | 0,80 
пр Работа с охлаждением 


охлаждения : | 1,001 
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Скогости резания | | 
Сталь жаропрочная 1Х12Н28МФ (ЭИ961), Ceen. 
aa = 120 кг/мм?, 4в=3,1—3,4 мм. Сверла из стали P18. Еј 
Работа с охлаждением 
аео ш Подача So, жм]об до 
3. | | | 0,05 | 0,075 
6,9 Е: 0,05 | 0,0751 9,11 
14. ` | 0,05 | 0,075] 0,11 | 0,16 | 0,25 |. 


30 40,05 | 0,075] 0,11 | 0,16 | 0,25 | 0,37 
Иље | 


| 


Длина сверления 


Состояние матернала Скорость резания U, м/мин 


l, мм до ` 
Состояние поставки ` 3D 34 | 30,5 | 27,0 | 24 Р 19 
4,=4,0 мм | 7р 30 |27 |24 21 | 18,5 | 16,5 
Закалка 4,=3,9— 30. _ | 30 26.5 | 28,5 | 21 18,5 1 16,5 


.— 9,55 мм | | 7D 26,5 | 24 21 18,5 | 16,5 | 14,5 


' е 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


і 


Диаметр сверла D, мм до Й 5. св. —12 | св: 12—1/ | св. 17—35 


Период стойкости 7, мин. | 5 | - 10 20 | 40 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 0,3 | 1,00 о ДЕДЕ 
ского периода стойкости | p= 
Периода к нормативному 7ф/ Ти | 
стойкости сверл | 
Коэффициент Кт, | 1,11 11,001 0,90 
Марка материала ин- Р18 | POKS. Р10К5Ф5 
струмента | 
Марки инстру- | 
ментального | ЕН 
‘материала | | | к 
Ра м 2 | Коэффициент Ки, 11.001 ‚ Dio 


116 


ш ‚ Карта 59 


Скорости резания 


Сталь ر‎ 12Х12Н2ВМФ (3ЗИ961), 
св=120 кг/мм?, а. =3,1—3,4 мм. Зенкеры из стали P18. 
7 Работа с охлаждением 


Зенкерование 


| Подача So, ммјоб до 
Диаметр Глубина | | — | | 
0,39 0,55 | 0,77 


зенкера резания 0,2 | 0,28 
'D, мм до | t, MM ا ا‎ SES сарынын нырне? 


Скорость резания V, м/мнн 


8 0,3—0,4 


| 
| | 
15 | 0,4—0,6 35 т = 28 | 25 | А. 
28 | 0,6—0,8 | 
40 0,8—1,2 == 44 36 . 31 | 27 
Принятые периоды стойкости зенкеров Т, мин. 
Диаметр зенкера D, мм до |. . 8—20 св. 20—35 | СВ. 239 
Период стойкости Т, мин. 24 _ 30 | 50 


пи 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактиче- 0,5 1,0 2,0 4,0 
ской стойкости K HOP- | 


Пернода ташкан Тај Ти 
стойкости | ا و‎ 
еров кона 
рды ма ашы КЫГЫ Бы Коэффициент. Kr, 1,10 | TO] 0,91 0,83 
Отношение факти- 0,6 1,0 1,6 0 
ческой глубины к нор- МР 
· Глубины мативной Фр 
| و ا‎ 
резания | | | 
Коэффициент Ki, 1,13 [1,001 | 0,30 0,81. 
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Скорости резания. 


Сталь жаропрочная 1Х12Н2ВМФ (9961), НЕ 
вв =95 кг/мм?, @,=3,5 мм. Развертки из стали P18. а 
Работа с охлаждением 


Подача So, мм!об до 


Диаметр Глубина резания | 
развертки | 0,35 0,55 0,87 | Lio | 2,0 
L, мм | 
р, мм до Е 
| Скорость резания U, м/мин 
8 Ра е e = | те 
ы 5,6 7.4 6,6 = ЛАА 
18 0,1—0,2 | 9,3 8,2 г 6,6 — 
27 | | 3,0 Пака | җа 5,5 5,0 
40 | | 6,3 5,5 5,0 4,5 
Прннятые периоды стойкости разверток 7, мин. 
Диаметр развертки D, им до | | ЗӨ. = св. 20 
Период стойкости 7, мин. 40 60 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных ن‎ работы 
в зависимости от: 


Отношение факти- 0,5 0.79 1,0 1,5 | 2,0 
ческого периода стой- 
Периода кости к нормативному 
! | 
стойкости | ТФ Te | РА 
разверток | РИНО | 
Коэффициент Kr СУ; 1-22 1,00 | | 0,76 | 0,62: 
· Механиче- сь = 95 кајмма . св = 135 Kel MM? 
ских ` | | 
СВОЙСТВ 
обрабаты- и 
ваемого 
материала 11,00] 0,60 


Примечание. Режимы резания, праведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности V 6— у 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с чистотой обработанной поверхности У7 и \У8 скорость резания, приве- | 
денную в таблице, умножать на и 0,75. 


118 


Карта 6! 


Скерести резания. | 


Стали жаропрочные (143 и CH2, з,=130 кг/мм?, 
 Фу=31—38,4 мм. Резцы с пластинками ТОК и BK8. 


. Продольное точение 
‚Работа с охлаждением | м 


Сталь CH3. Резцы Т5К10 


Глубина | 


резания - | | - Подача So, мм/0б до 
fo, мм до. Ы 
1,0 0,10 | 0,13 | 0,17 | 0,22 | 0,29 | 
1,5 10,9021 043 | Ат. 1.022 SOS 
52 | 0,10 “| 0,13 |-Фл7 | 0,22 | 0,29 ры ч 
3,3 | | + | 0,10 | 0,13 | 0,17 | 0,22 | 0,29 | 
s> | | 
Главный | 
угол Скорость резания о, м/мин 


в плане ©? 


i 


30 | 268 244 999 198 | 180 159 | 139 |. 123 


45—60 | 220 200 182 163 | 145 130 114 101 
90 194 + 175 160 143 128 114 100 39 


Сталь CH2. Резпы BK8 


Глубина резания ;, MM | 1—5 

Подача So, мијоб : . до 0,1 до 0,3 | | се. 9,3 
| 
| 
| 


Скорость резания ©, м/мин 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Период · стойкости | 30 60 90 | 120 180 
Т, мин. | | 
Периода إا‎ 
стойко- Марка обрабатывае- |СН2СНЗ| CH2 | CH3 |СН21СНЗІСН2 а сна; 
` сти. | мого материала | | 
резцов li. اال ااا‎ E РВ ТИ Н 


Коэффициент Kr, |1,151,29 [1.00 | 1,00 ] 0,920, 86/0,87(0,77 0,80 


| 


} а 


119 


061 


COPEN DE E анаа заса ЛЕСОТО личи EESIN R I DAURA ФАСО пита исцрпе rE 


‚ Диаметр 
сверла 
D, мм до 
3,9 0,03 
3,5 0,034 
4,0 0,038 
4,5 0,043 
5,0 0,049 
6,0 
7,0 
8,0 
9,0 
10,0 0,07 
12,0 
13,5 0,07 
15,5 0,08: 
Вылет 
сверла, 
мм до 
Зр 23,1 
7D 20,7 
10D 18,5 


90,7. 


18,5 
16,6 


Скоростн резания 
Сталь жаропрочная СНЗ. Сверла из стали Р18. Работа с охлаждением 


16,6 
14,8 
13,3 


Подача So, мм/;05 до 


0,049 0,055 
0,055 0,062 
0,062 0,07 
0,07 0,08 
0,08 0,09 
0,07 0,08 
0,08 0,09 
0,09 0,10 
0,10 0,12 
0,12 0, 13 
0,10 0,12 
0,12 0,13 
0,13 0,15 


~ ~ 


~ 


~ 


сре саю <<‏ 
ےم سے سے نسم سم سم سم سم 
NOU CGI OU N оо‏ 


~ 


Скорость резания U, м/мин до 


ممت م ممم س 


14,8 13.3 
13,3 11,9 
11,9 10,6 


198, 
10,6 
9,0 


10,6 
9,5 
8,5 


9,5 
8,5 
7,6 


Сверление 


Карта 62. 


7,6 
6,8 
6, 1 


ГА! 


_\ринятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


обавили ратова И прочел A LEE I AIG FAP ааламат аи рипа MEAT POLAN AD RS гле ре TUCSON ETD O AURA RN, 


Диаметр сверла D, мм до | | | i а 


Период стойкости T, мин. Е 5 


Периода стойкости 


сверл 


Марки 
обрабатываемого 
материала 


Марки 
инструментального 
материала 


م سک م مد 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы 
в зависимости от: 


Отношение фактического периода стойкости 
к пормативному Tp/ Tu 


Коэффициент Кт, 


Марка обрабатываемого материала 


Коэффициент Ки. 


Марка материала инструмента 


Коэффициент Ка, 


6—10 


11—15 
8 14 
0,75 1,00 1,50 2,5 
ТЕҢ | = 
| 
1,12 | 1700] 0,86 0,71 
| | 
СН2. CH3 ВЖ36—Л2 
1,40 1,00 | 0,25 
55.1 
P18 P9K5, Р10К5Ф5 
1,15 
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Карта 63. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от конструктивных форм, размеров, 
способов крепления деталей на станке и других технологических условий обработки 


Наружное точение 


| Характеристика техпологической Эскизы типовых способов установки и крепления | Марки сталећ 

x С системы детали и инструмента на станке. “К | | 

8 | ا‎ ЕНЕС | Габаритиме размеры деталей 1Х18Н9Т. Х17Н2, 

х Жесткость | на 1 
о | 0 = 200-1500 мм, | ‚ ЭИ9бІФ, | 
= Элементы системы Saugat р аа № "mar < 03D mar | ЭИ736, ЭИВ11, бе | 
2 звеньев МЕНЕ КИ | IHA  |5Е 

~] : | “тат е5 — 
' | 


се a E асе a 
= |тали: фланцы, диски, © +. 
= |опорм, шарикоподшипни- Е ве == 
= |ки, корпуса крышки, T 3 1 ال س‎ E 13. E+ 
кольца | ч | ПШ SNN ЕСС 
ль ААА ДИЈЕ 
N, 8 ми м. у М > N се 
x 
5 
ЬУ я 
= 
S 3- и 4-кулачковый пат- 
о |рон, крепление планками 
= |на столе или планшайбе| Повышен- 
г. ная р 
Б | жесткость 1,0 1,95 
ИЕН всех а | 
звенђев / 
Карусельные — дна-| Системы 


метр стола св. 1000 мм, 
токарные в. ц. св. 300 мм, 
лобовые 


Станки 


Резец — сечение свыше 
20X30 мм, вылет не бо- 
лее 50 мм 


Инструменты 


ИРта тг 2050-1700 мм, ТРЕ < 0.30 тат 


=== سیت س ممه 


Крупногабаритные де- 
тали: фланцы, кожухи, 
диски и T. п. 


~ 
к 
e 
~ 
Y 
=i 


_ Наличие 
понижен- 
НОЙ 
жесткости 
ОДНОГО ИЗ 
звеньев 

технологи- | - | 
ческой Жог 
5 
с 


- 3- и 4-кулачковый пат- 
рон, крепление планками 
на столе или планшайбе 


зав виза 
системљ | 18] 
(тонкостен- > ЦЕ 
ная деталь, | 
большой | 
вылет мест 
обработки 
В | от опорных 
Карусельные — Ana- баз, 
метр стола св. 1000 мм, крепление 
токарные в. ц. св. 300 MN, резца ` 
лобовые в специ- 
| альной 
| | оправе | 
| итп.) | 
i 


Приспособления 


Станки 


r 


· Резец — сечение свыше 
20х30 мм 


Инструменты 


УСТ 


Продолжение карты 63 


‚Характеристика технологической Марки сталей 


= системы | _ Эскизы типовых способов установки и крепления. ао 
5 Жесткость детали и инструмента на станке. ЭИ961, ЭИ96ІФ, + 
системы ù | | у | ДИІ, ЭИ736 с | ВЗ 
ži Элементы системы Габаритные размеры деталей : , be Ф 
или ее i кезү 34696A, HSI, | <> | = 
= звеньев | | і 3۸787 MA M 
БУ 
б тах = 100+ 200мљ 
= (заглушки, диски, поршни Ер, | 
ит. п. | L %0 SD, 
| 
~ Г 
е 
= | 
© |. 3- н 4-кулачковый пат- , 
о |рон, З-кулачковый пат- 
О [рон и центр задней бабки 
Q ә 
2, Жесткая у 
|= 0,8 1,01 س‎ 
система | 


Токарные в. ц. от 200 
до 300 мм 


Станки 


Втулки, кольца, гайк D 


Резец — сечение 16X 
X25 мм и более, вылет 
до 55 мм 


Инструменты 


GG 


Детали типа: гайки, 
втулки, муфты, наконеч- 
ника, заглушки, аиппеля, 
штуцера 


Детали 


Дру у 50 + тд мм 


„< ох 


2 903 Dmoi 


ut 

5 

т 

я 2- и З-кулачковый NAT- 
а ірон, 2- и З-кулачковый 
5 [патрон и центр задней 
Е 
о 
> 
а. 
= 


бабки, оправа, центра 


К Dmoz 
Система 


средней | 


0,65 10,801 1,0. 


——— 


ЖЕСТКОСТИ 


тах ? 20-100 им = 32 – тд им ; 6 до 150 уху 


р 
тах 


Токарные в. ц. 200 им 


Резец — сечение 16X) 
х25 ми и более, вылет 
до 70 мм 


Инструменты 


961 


ci aaa T ооа АОЛ ААА Фи ль 


Характеристика технологической 


= системы 
ا‎ | 
Б | Жесткость 
© | системы 
с Элементы системы ийи Бе 
| 
=: звеньев 
5 
= | 
< 
915 | Стаканы 
4 
1 м 
~ 
»ا‎ 
Ф 
Е 
0 
© Разжимные и резьбо- 
о |вые оправы ` 
5 | Система 
a понижен- 
Е НОЙ 
жесткости 
(наличие 
= консоли) 
ы 3 
= | Токарный в. ц. 200 мм 
~ А 
Q 


| 


_ Резец — сечение 16X 
X25 мм и выше, вылет 
до 70 мм 


‚ Инструменты 


Эскизы типовых способов установки и крепления 


детали и инструмента на станке. 
Габаритные размеры деталей 


пи ми папи‏ م مہ ج س می س سام سے س سے سے o-‏ س 


тах 


&= 7,5-2,5 р 


= 50 ~ 700 мм 


тал 
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Марки сталей 


1Х18Н9Т, ХІ7Н2, 
ЭИ417,.ЭИ481, 
| ЭИ9бІ, ЭИ961Ф, 
ДИТ, ЭИ736, 
ЭИ811, ЭИ787, 
ЭИб96А 


0,5 


ЭИб654, 
2X13 


0,65 


3169 


0,80 


ов => анана А аа Да аг а во аы оаа. або -——-——-—--‏ مه и ее от‏ = ات جا یکی مم штитова ам до а‏ مس سمت ص د 


ы ГЛ 
6| = | Детали типа; тройни- 
& |ки, поршни, шайбы, кла- 
= пана, кольца 
|64 
3 
4 
~ | 
о | 2- и З-кулачковый пат- 
© |рон, концевая оправа, 
© |специальные оправы 
Q Е 
E P 
ч Система 
~ попижен- 
Hof 
жесткости 
= | | 
< | Токарный в. ц. 150— 
с 
сз 180 мм 
ве , 
а 
~ 
ја $ 
$ | Резец — сечение 12X 
~ X20 и 16х25 мм, вылет Sa 
= |до 50 мм ~ 
ы ~ | 
JS | г | 


Dmaz 


Dmax” 
4093 Dmark ia 


a‏ م ی и наь ы иаа еа а‏ وا م ӨЛӨ Ө‏ اک می Gaa‏ ل کی ھا ست مسا eme‏ ا عا اہ на‏ سس میت a‏ س اسیا een‏ ق ن س ا م امھ 


Ta За LEJ R Эх 


D 


тол 


= 40-50 мз; L 00 5 Рух 


0,50 


0,6 


5 


0,80 | 


851 


способления 


Станки 


Инструменты 


Детали 


| При 
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Характеристика технологической | i OS Марки сталей 
системы Эскизы типовых способов установки и крепления АЕ 
| ^ | Р 
Жесткость детали и инструмента на станке, |) 30961, ЭИ961Ф, 3 
Элементы системы ИО АНЯ Габаритные размеры деталей J AHL, A1736, ӧс | © 
или ее р карр | 34811, ЭИ787, | <; | < 
звеньев ЗИб9А |а | @ 
Детали типа; трой- 
ники, штуцеры, конусы | | 
и т. п. i | | 
| = | 
2- и З-кулачковый пат- 
рон, цанга, З-кулачковый | 
патрон и центр задней 
бабки 
Низкая | 
| 0,35 _ 0,50 | 0,65 
о жесткость 
Токарные и револьвер- 
ные в. ц. до 200 мм 


Резец 12X20 и 16X 
х 24 мм, вылет до 50 мм 


601 


Инструменты 


Детали 


штуцера, угольника, кре- 
CTOBHHbI | 


= /5 = 20 мм L ЛЕТОВЕ 


„Деталн типа: винта, 


т Dmax 8 £7 

ш Е | U 00 2, 

Ф 2- у З-кулачковый пат- ае 
о |рон, 3-кулачковый пат- 

О рон и центр задней баб- x 
Q |ки, специальные патроны 5 
о ји оправы цанги 

„м 

= Низкая 


ЖЕСТКОСТЬ 


Токарные и револьвер- 
ные в. ц. до 200 мм 


Станки 


Резец -. сечение 12X 
X20 н 16х24 MM, вылет 
до 30 мм 


| 
~ 
| 


т мњења = a 


0,27 


0,3 


с 


J 


021 
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№ позиции 


| 


——.——«————--—--—-——-—-—-————- &ыыы+——ү—ү—ү————ү——Є—Є—ү— 


Марки сталей 


Характеристика технологической ; ТЕНТ 1782 
системы ‘ Эскизы типовых способов установки и крепления УМУ», : 
a ) р ЭИ417, ЭИ481, 
Жесткость детали и инструмента на станке. | | ЭИ961, ЗИ961Ф, : 
системы > В ? е неся | ДИ! ЭИ736 К? у © 
Элементы системы | | Габаритные размеры деталей |, an © 
или ее | l f ЭИЗИ, 34787, | = 5 
звеньев Р ЭИб96А тс | Ф 
| | | 
| 
~ | | 
5 Детали типа: валики, | 
о |штоки, клапаны H т. п, | наз до 15мм 1.75 D max | 
= ШЕ | | 
1 и | 
с Е | 
еч | 
© . | 
5 2- и З-кулачковый MAT- | 
| 
о |рон, специальные кулач- | | 
5 |ки и центра, центра, UAH- | 
= | 
О га 
5. Низкал | _ 
= | 0,20 0,25 | 0,35" 
жесткость 
| 
| 


> Токарные 4 А | 

яз |револьверные в. ц. | 

5 1180 мм | | 10007777772 ا‎ 
| ОООО > | 

Кей. | | 

= | | 

оа: | | | | 

= | Резец — сечение 12X | | 

2. | 20 мм, вылет до 30 “ | · | 

: | | | 

эге | | К | 
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9* 


Точение 


Тангенциальная сила резания и мощность, потребная на резание 


Стали жаропрочные Х1ВН1ОТ, Х18Н9Т (1Х18Н9Т), оь 


55—60 кг/мм?. Резцы с пластинками ВК8 


ммјоб до 


© 
= = 
5 = 
© 
рУ со 
ну 
2: = 


Подача 5, 


о 


ا ما ا اا ا ا م ا س م 


c-‏ د 


— -— 


| م س مد می یه 


н‏ و 


س ر ت n И‏ ——— 


ا سس 


131 
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һә Й 
Тангенциальная сила резания Р,, кг 


aL 60 о | 70 Е 83 83 | | 100) 120] 120| 148] 172 72| 206 юе с 3l 296] 356] 430| 51 510 610 720| 8701040 125015 


|| 
: ||. 


50 2500 ШШШ ШШШ 8400 


к нга 
резапия 


Мощность на резание М, квт 
U, мјмин до 


s.~.. 


Сә 


0,6010,7511,0 | 1,2] 1,4] 1,6] 1,9] 2,2| 2,6] 3,2] 3,8| 4,6] 5,41 6,5) 7,7| 9,2[11,0[13,0[15,5[18 ‚7|22,5127 ‚031,0 


. 10,6010,751,0 |1,2 | 1,4 1,6] 1,91 2,21 2,6] 3,2] 3,81 4,6] 5,4! 6,5] 7,7 9,2111,0113,0115,5]18, 722, | ‚0131,0 
| 


mne en gen e a aaa e ae eae at r E E ENA RAR УРАНА‏ ی س س مس 


0,600, 7511,0.11,2 [1,4 


1,5 1,9 2,2 2,6 9,2 3,8 4.6 546977. уу оте тер 


0,600 ,751,0 |1,2.11,4 1,6 [1,9 2,2 2,6] 3,2] 3,8] 4,6] 5,4] 6,5] 7,7 9,2111,0113,0115,5118,7122,5 


| 
ШҮ: 0,6010, 75 1,01 1,21 1,4; 1,6: 1,9 2,2 2,6] 3,2% 3,81 4,6 5,4 6,5] 7,7 9.21 „0ј13,0)15,5)18,722,5/27,0.31 „0 
ЕВА 27,0131,0 


22,527 ,0131,0 
аа. Е 2,2 2,6] 3,2 3,8] 4,6] 5,4 6,5] 7,7 дарзро | | | | 
66  |0,6010,75 1,0 1,2 1,4 1,6 1,9 |2,2 | 2,6] 3,2] 3,8] 4,6] 5,4 6,5] 7,7 9,2111,0118,0115,5118,7122,507.0|31.0 1111] 
84 0,75] 1,0 [1,2 |1,4 |1,6 1,9 [2,2 |2,6 | 3,21 3,8 4,6 5,4! 6,5) 7,7! 9 ‚2111,013,0115,518,7122,5127 ‚0131,0 | 
100 i 1,2 |1,4 |1,6 11,9 12,2 |2,6 |3,2 | 3,8; 4,6 ka 6,5| 7,7 9,2,3 ‚015,5 18,7|22,5]27,031,0 | 
me PENA T ST E E ИНДИРА. ЧИРЕН Е OA. كو ا ا ا ا ا ا ا ا ا ا کک اس تست‎ 
120 1,2 |1,4 |1,6 1,9 2, 2,6 3,2 |3,8 | 4,6] 5,4 6,5 7 т 9,211,013,015, 518 ‚702,57, 0131, 0 
144 1,4 [1,6 | 1,9 [2,2 2,6 3,2 |3,8 |4,6 | 5,4 6,5] 7,7| 9,2[11,0[18,0[15,5 18,7 22,5|27,031,0 | 
‚ 174 1,6-|1,9 |2,2 12,6 3,2 е 4,6 5,4 | 6,5] 7,7 ин „0115,5118,7|22,5127 ,0)31 9 | 
مت‎ | поникао те и НА ПНЕ ТИШИН ПАР ИГЫ ГИНИ N аа 
208 1,912,2 12,6 |3,2 |3,8 |4,6 [5,4 [6,5 | 7,7] 9, 2111,0113,0 


2250 2,2 [2,6 [3,2 3,8 |4,6 15,4 (6,5 [7,7 о ги 
300 12,6 [3,2 13,8 4,6 [5,4 6,5 17,7 |9,2 а а. 


А о — __- ИЗДА Арлат усл РАИ ИН‏ ا 


15,5]18,7722, 527 0131,01 
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— ———— 


Поправочные коэффициенты на силу резания | 
и мошность, потребную на резание | Точение 


Жаропрочные стали 


Поправочные коэффициенты на силу резания и мощность в зависимости 
от главного угла в плане ` 


Главный угол в плане ¢ 


Коэффициенты Kp, Ky 


Пеправояные коэффиниенты на силу резания и Мощность в зависимости 
от обрабатываемого материала 


| Подача : ра HM; об 


ани 


| до 0,3 ОЕ Б св. 0,6 


| ——————-—— вина елау сарнай" 


Марка матери; . | 
| свойства 
| 


| Коэффициенты Kp, Ky 


~ пат =. 
دور‎ „хес = 


1Х18Н9Т сь == 55—60 xe? _ | 1,00 


4X14H14B2M (369) св = 72 кгімм? 


| 
Оља а 


| 4Х12Н8Г8М PB (9481) 4, = 3,75—3,45 мм 
X23H18 (ЗИ417) öp = 62 кг!мм? 


31786, ЭИ812 св == 90 кгімм2 


Х12Н2ОТЗР (ЭИ696А, | 


эи696М) св = 85—100 кг/мм? 


хитно (ЭИ268) | о, = 80—95 кгјмм“ 
13X14HBPPA (34736) св = 95—120 кгјм ма 
т CH3 | ва = 180 кегим? 
| ба == 85 ка/мм? 


в; == 73 KZİMM? 


$. 
Тангенциальная сила резания и 


Стали жаропрочные XISHIOT, XI8H9T (1Х18НӘТ), 
Работа. ~ 


Ширина = 
ее b, мм до 


Подача 


2,5 

3,0 

3,5 

4,0 

5,0 

6,0 

7,0 

8,5 

10,0 | 

12,0 E, | 

14,5 | | 

18,0 | 

22,0 | | | 

| | | Тангенциальная 

ненаю 2 Тя [= [п Гэ Тае Гозо Гозо Гао 


©, мімин до 


Мошностђ на 


15 | | 0,40 
18 | 0,40 | 0.47 | 
91 | 0,40 | 0,47 | 055 
25 | | 0,40 | 0,47 | 0,55 | 0,65: 
29 | 0,40 | 0,47 | 0,55 | 0,65 | 0,77 | · 
34 0.40 | 0,47 | 0,55 | 0,65 | 0777 | 0.90 
40 0,401 0,47 | 0,55 | 0,25 | 0 77 | 0,90 | 1,1 
48 0,40 | 0,47 | 0,55 10.65 | 0,77 | 6,90 | 11 |1,3 
57 0,40 | 0,47 | 0,55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 | 11 |13 | 1,5 
68 0,40 | 0,47 | 0,55 | 0,65 | 0,77 | 0,90 | 11 |13 | 1,5 | 1,9 
78 0,47 | 6,551 0,65 | 0,77 | 0,90 | 1,1 15 |1,9 | 2,2 | 


[ 
1 
иду 


w | бо == 


езания и монность 


Ширина 
2,5 де.3 | | | 


ЕЕ 


` Механические Подача 


| 


Марка материала 


Р 0.06 до | ийке э 08—0,1210,12—0, к 0,16 | 
| Козффи | 
1Х18Н9Т | ,—55—60 кгјљммз 
1Х17Н2 (ЭИ268) | с,—80—95 кгм? | _ _ | „к се 
-13Х14НВФРА г,—95—120 кај мм? 2.9 | 2,1 1,8 1,9 1.5. 
(31736) | | | 
314654 сь=73 Kejam ` 0 E 0,72 | 


20ХЗМВФ (ЭИ415) | с,—90 кгјим2 | 


9X13- 5 | DE. 
{XI2HSTSMSS ре eee | © | | 80 


4Х14Н14В2М (3H69) | с,=72 км | 21,00 


134 | 
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мощность, потребная на. резание 


св =55—60 кг/мм?. Резцы с пластинкамн BK8. ‘f Отрезка u прорезка - 
охлаждением о: | ы 


So, Ммјоб до 


ب س ن ا ا ا ا ا ن ا ناا سا لے ند 


E E 
| | | 
0,18 | 0,227 4,5 | | 
0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 22 
0,13 | 0,15 10,18 | 0,22 | 0,261 0,31 | Te 
0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | ROATE 
0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 | 0,31 | | 
0,075) 0,09 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 0,31 || 
0,075] 0,09 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,15 1 0,221 0,26 | 0,3 
0,075! 0,09 | 0,11 | 0,13 |.0,15 | 0,18 10.22 | 0,26 1 0,21 | 
| Е. 0,075 0,09 10,11 10,13 | 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,26 10,31 | 
| |o 075l 0:09 | 0:11 | 0'13 | 0115 | 05! 020 | 0,26 | 0,31 


сила- резания Py, кг 


резание N, квт 


— 


| 
| 


0,47 | 0,55 | Обо А ТЕ | 0,80 | 1,3. РА [1,85 РО 13227 IIS 
ОВ ИВ ОЛУР РО ia 1929г. Эа 
ОБА СИИЦ О ТЯ Е LAD пан 

OAT GO LE 115119 122 122 13,2138 95 

ыы РЕ Ши Ж E 1.5 11:9 12,2 [2,7 132. 193,8.145 к 

LE АН, РА Е 6,2 "ОДЕ (ED 

LS Л: | Ба ДЕ ЈЕ 18,5 

ТИ И Жыл. ЛАВ | 5,8 1.45 | 

АЕ АЕ o2] 3,8 | 4,5 | . | 
2'2 |2:7 | 3:2 138 |45 | ИЕ 
2,7 18,2 13,8. 14,5 | f Ц 

в зависимости от марки ‘обрабатываемого материала | Кү? 
_ резца Û, мм | | Колера и ЧЫ 
св. 3 “404+. | св. 4 доб | св. 6 до 10 | св. 10 


ص 


So, мм!об 


TERATE TARE РЯ 
0,08 0,08—0,2! 0,2 | 0,08 |0,08—0,2 0,2 | 0,08 (0,080.21 0,2: 0,08 10,08—0,2| 0,2 


циенты Кр Ky 


[100] 1,00 | | | 


= 


Карта 66 
Крутящий момент | | 


Сталь жаропрочная Х18Н9Т (1Х18Н9Т), в, =55-—60 кг/мм?, 4,=47—4,5 мм. Сверла из стали P18, P9, Сверление 
Работа с охлаждением | i 


Крутящий MOMENT Мар, кгм 
o OT 0120.4 10,17 10,20 (0,24 029 10,17 10,20 10,24 [0,29 [0,35 [0,41 [0,40 10,58 071 084 10 12 15 19 24 130 |36 |44 15,2 [6,0 [7,3 [9,0 1061127 15 | 18122. 


Поправочные коэффициенты на крутящий момент в зависимости от марки обрабатываемого матернала 


ЕВ Подача So, HMO до 
мм до R ы" МЕКЕ Qe TT e N ды НИОР АЛЕ а ЕНУ З е, Е 
5,7 |003 0,64 (0,052 0,07 |0,09 | | 
6,3 |: |0,030,04 |0,052|0,07 10,09 [0,12 | 
69 003 10.04 |0'05210'07 10.09 0,12 м ША: | 
5 003 [004 0.052007 10.09 |0,12 | ЊЕ "| | | Е | 
83 0,04 0052007 10:09 [0,12 0,15 | 
9,2 0,052/0,07 [0,09 0,12 (0,15 | 
103 0,052 0,07 0,09 0,12 (0,15 | | 
11,4 0,04 10,0520.07 (0,09 [0,12 [0,15 | | | | 
124 |“ [004 [0;05210,07 [0,09 0,19 [0,15 10,19 
13'6 | 10,04 10.0521007 10,09 10.19 [0,15 |0,19 
150 004 005 20,07 [0,09 [0,12 0,15 [0,19 
164 0,04 10,052 0,07 |0,09 10,12 (0,15 [019 | А 
18,2 | | 0,05210,07 10,09 10,12 |0,15/0,19 | 
` 0 00521007 0'09 |0'120.1510,190,25] > 
92 0 | | 0052007 10.0910 1210.1510,1910,25 
24 0 | 0.052/0.0710,0910,1210.1510,19/0,2510,31 
26, | | 0,0710:0910'1910,1510,1910.25:0,31 
29,0 | 0,07'0,0910,1210,1510,19:0,2510,31 
32,0 ии | 0,07 0,08 0.12 015019 025 0,31 0,40) 
ч | | 0,07|0,09[6,1210,15,0'19'0,25'0'31'0,40 


к, Марка материала | Механические свойства | | нозффнинент К Мер 


иди 


__ XI8HOT 1Х18897) | рав = 55 — 60 кг/м? Зе |. 1,00 
ВЕСИТ а у и ид 1,00 
23 Zit EREN | зн == 85 кгјмм“ ~ 0,90 
АХТАНТАВ2М (ЗИ69) _ 3 др = 72 KIMM? 1,15 


ан = 73 кајмм“ | 0,83 
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РЕ РИ ااا‎ ek RR e hehe OEE OOOO EEEO 


———- 


__ 4ХМЕМАВ 14: B2M , (3169) 
ИШЕ ИШЕ | 


А ус 7 Дао 


сн == 72 кё/ мм? 
Фу = 18 кг! м.м? 


МОЦНОС 1, погребнан на и 
Сталь жаропрочная ХІ8НОТ (1Х18Н97), з,=55—60 кејмм, =4,7—71,5 мм. Сверла из стали Р18, P9. Сверление 
~ Работа с ЕН | “Ри | 
Пан с И > >" > [> ие ины нын Sik SEES ды E ЕВС: - 
сверла | | | Подача So, мм/об до 
D, мм до Ке З АА E ма a A а “к a рт. Др" 
‚ Ж АЙ 0,05 | 0,065] 0,0851 0,11 | 0,14 | | 
5,7 | 0,05 | 0,065) 0,085] 0,11 1 0,14 | 
6,8 0,05 0,065] 0,0851 6,11 | 0,14 
8,2 0,05 | 0,065] 0,085 0,11 | 0,14 10,18 | 
9,8 0,05 | 0,065! 0,085] 0,11 | 0,14 | 0,18 
ВЕЗЕ 0,05 | 0,065] 0,085 0,11 | 0,14 | 0,18 | 
14,0 0,05 | 0,065 0,085] 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 
17,0 0,05 | 0,065] 0,085 0,11 10,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 | | 
20,0. 0,05 | 0,065; 0,085] 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 | 0,39 
24,0 0,05 [0,065 0,085 0,11 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 10,39 
29,0 |. | '1 0,065] 0,085 0,1 | 0,14 | 0,18 | 0,23 | 0,30 | 0,39 
35,0 „| | | 0,065! 0,0851 0,11 | 0,14 | 0,18 |.0,23 | 0,30 | 9,39: 
Е ааа и и агаи О И А И ура-а 
резания ha Мощиость, потребная на резание N, kem У | 
D, мминдо | __- з ыы e Ала a a И УНИ ES А 
6,8 Как. 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1,1 1,3 
8,2 | 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 1 1,1 т. RD 
` 9,8 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,507] 0,60 | 0,72 1 0.90111 13,3 11,5 11,8 
HT 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1,1 А | 
· 14,0 ° $ 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1,1 1,3 о ШӨ 
17,0 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1,1 ld А. 1,8 
20,0 ° i 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1, К 1:0 1,8 
24,0 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 11,1 1,3 о 1,8 
29,0 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1,1 1,3 о O 
35.0 | (0,30 |-0,36 | 0,42 1 0,50 1: 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1,1 Ж 1,5 1,8 
42,0 0,30 | 0,36 | 0,42 | 0,50 | 0,60 | 0,72 | 0,90 | 1.1 1,3 0 68 
00,0 - | 0,30 30 | 0,36 | 0,42 0,50 | 0, 0, 60_ 0,72 10,90 1 1,1 1,3 0ر‎ +.“ 
__ Поправочные коз коэффициенты на Мощность В зависимости от обрабатываемого материала 
к. Марка материала | Механические свойства | Козффицнепт Ky 
| Х18Н9Т (1Х18897) | за = 05 — 60 кг/мм? ЕЕ Т0. 
ка: ХОЗЦ1В {(ЭИ417) за = 62 кг/м м? = ТА). 
| ИМЕ 213 (9УЖо) с, = 85 ке мм? 0.90 
| 


Крутящий 


. Сталь жаропрочная 1Х17Н2 (3268), o کې‎ 80-95 кг/мм?, 
“ | Работа с 


Подача 


| Диаметр 
сверла 0, 
им AO = 


سد 


~ 


ооо 0,05 |0,064[0,08 ЊЕ | | | | | ПИ 
‚0,0210,02510,03210,04 10,05 |0,06410,08 |0,10 | 1 
0,02 10,02510,032]0,04 [0,05 10,06410;08 [0,10 |. 
0,02 |0,025/0,03210,04 10:05 10,06410,08 010 | | 
0,025 0.032'0'04 10,05 10,06410,05 10.10 0,13 | 
· |0,025/0,032/0,04 [0,05 0,064'0,08 10,10 10,13 
0,03210,04 [0,05 [0,064/0,08 [0,10 |0,13 
_ 10,032/0,04 10:05 10.0640,08 10,10 0,13 | 
0,03210,04 10,05 |0,06410,08 10,10 
10,03210,04 10,05 10,06410,08 
| | 0,04 [0,05 0,064 
| | 10,04 Ай 
| 5 
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79 
Е за МЕ 
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~ ~ 
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ПОН‏ م س س م س 
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ФОСФОР МО a a UN ONO о ~ о 
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| 
| 


- 


КО maa ма سس سس‎ „ш эш ы А ; 
> س‎ O N л > ин O р Оо м © сл کہ > ان‎ Со со со 


“~ 
Na 


amm e сеча o o 9 безне отне‏ سا مہ aaah‏ ١ہ‏ سے بے 


SF. 


~ 


они чреве‏ ھن не очнь‏ ےت مومت نے یی تہ د کے ت تھے و ھی ی то‏ می ت م تھ و ف паша‏ م 
5 


ГЕРОИНИ 
~ 
О 
ما نمی مھ می ج مھت م :سے سے م مم ہ کے ۔ ۔ جت ہے‎ ВРАНА 


م م یک an‏ مسمس سھوپا ا ممم е‏ ےس е‏ 


| 


ом 


F 


„4 мин 


Крутящий 


Скорость 
резания г, 


рн | | 
13 |0,16 0.19 [0,93 [0,25 [0,33 10,40 10,47 
11 0,13 10,16 0.19 10.23 0,28 (0,33 |0,40 
09 10,11 10.13 10,16 | 0,19 10,23 10.28 10,33 | 
08 10,09 |0,11 ыз о 0,19 [0,23 6 
| | 


4 баз жоо КЕПШЕ Іо, 06 10,08 10,09 0, 11 10 
9 10,0210,03!0,03510,045/0;05 10:06 10,08 10,09 [0 
20 |! 10020,03 [0,036\0,045[0,05 10.06 10.05 10, 
44 .| 002 (4)3 10.03610.045/0.05 006 0, 


Же 


Поправочпые ‘коэффициенты ва крутящий момент в. 


| 


| 


| 
| | 
| Механические 
Марка материала 
свойства 
и | 
1Х17Н2 (ЭИ268) | с, = 80 — 95 кг; MM? 
13Х14НВФР (ЭИ736) | op = 95 — 120 кг/м.м? | 
ЬЕ НИ ml а МУТ 
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_. 7 Карта-68 


_ момент о Аа | | | | ~ 56 КУСЫ 
4,—36—38 . мм. Сверла i EBA Р а E - `- Сверление ~- — 
: ван Жы | СЕ У ЖА 


Е سے‎ 


So, ммјоб до. 


.064/0,0810,10)0,13; 
0,0800 
0,08 


'0,1610,21 

0.13/0,16/0,21 

0,10/0,13!0,16/0,21/0,26 

0,0800, 10/0,13/0,16/0,210,26 

0:0810.10:0,13/0,16/0,2110,26 

0.0810,10:0,1310,1610,2110,26 | 

`10,080,1010,13)0,16/0,21 0,26 0,310, 38! 

0,08 мека 13/0,16 10210, a ‚31 0, asi 


| 
{ 
| 


' 
1 
H Р 
і | 
i 
. , 

! | 

| ! А 
, 


| A | ОУ айы Эу ыы 
0,58 | 10 1517 |21 96 |300 |36 |43 52 62 [7,5 [9,0 ho EPE КЕ 
047 ی‎ 08310 по 15 17 21 126 130 136 43 52 62 75 0.0 10,8 10 15,7 
040 [047 058 069 083 10 12 15 17 21 26 30 36 43 52 62 | 75 
0,33 [0,40 par 47 058 0:69 083110 12 [15 17 91 26 30 36 43 |52 


| Диаметр сверла 
до 20 мм 198.20 ан 


| Коэффициент мар 


КЛЕК 


бная 


потре 


Мощность, 


2 


5 кг/мм? 


=80—9 


Сталь 1Х17Н2 (3И268), а, 


Н ЕЕ 
5 Ssss | 
T | ооф 0:810 
ت‎ 5 5 
Go 
со 
Я 


р Жо дь, ДУ, „'-% 


— 0 


Ф ТА бео р чу, а 


Фогт е ма 


N D 
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Мошность 
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=азнадавивас 
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сссосо>дсос->одооооод 


CON << [~ СО ¥ و‎ D O == 
Заоа FRERE 


ж о а 6. ж' % 


8 


~ оде мг < < и) =“ <> > 
Бланка 


® м о кОм Жы ж се + 
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(~ 00 2 СУ (~ СО С С иу mO 
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РА эӊ м м’ 5 ~ е ~ ~ ~ ~ 


(~ 00 OQ N У (~ СО У СУ Те ~ 
Фр © тз ome + N CN N CO fF 


OOOO 


0 Фе чо TNT 
ЗЕЯ СВаЗ 


хх. м -- а ЖЭ „~“ = & ФР «~ 


ос 2 ЉОЊЉОФФ 


TERMITE 


фе OB Ю& те. > 25 
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SEIN 
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и س‎ 


~ ~ ~ ~ . ~ ~ 


ыў 49 ~ об © 64 DON O m ~ 
т пана 


і резания ©. 
м!мин до 


س 


Поправочпые коэффициенты на мощность в зави 


Мехачические 


Марка 


са 3 

Ҙ % 

= 9. 

с ~i. | 

а ° 5 <. 

5 2 S 

= 5 = 

= =: | 4 

~ 5% СХ | 

| | 

с m 

о 5 

8 

ач 

5 © n 
к 5 

У Ж < 

2 5 р. 

0 (7) D 

Ек |р 

> tJ چ‎ 

{~ тем 

4 те 
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Карта 69. 
0,32 10,40 


0.40 


Сверление 


Сверла P18. Работа с охлажденнем 


3836 HM. 
08 | 0 
0,063! 0 


> 


на резание 
0,08 | 0 


0,063] 0 


а 
на резание N, квт 


— a - 


a © a = « a 


"з = СМ СУ 45 


с У ~ СО Кер! 


ж ~ том = 


чм 


пе وی می‎ типа 


Ио 
© со сч = ~ О < с 


O н з= (3 OY CN 


и LC 
OO ON TST © < Ко» 


б бы км ®© S ~ ж ~ сек 


о 


O) ме IM 
и NOON TROY 


~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 


<> <> O ra ы ps мама 


O © min 
КО к ~ 00 > GRE О с СБ 


OOS Om ос 


سے ات سے وو سوت بیو ی یں س سی سے ај‏ | 


= С O ~ из 
+ и из со о СЧ EK © «С 


ооо САМ 


ШО ves O СО т e 
су ч к и (~ OO TT ~ OY ت‎ 


Бс Sm mS 


eens oy 


D N = O СУ mH 
NCO ки из OO ON TNO <F 


=“ т ~ алка м ха 


OOOCOOD Ф pes pi mm CN СМ 
د وک ی‎ ль 
У ОО mm O С + ИО 5 
СЧ СЧ с) «к ш из ~ ОО 22 СЧ о ~ Сс» 


ооо мм. 
„мл ы ы м и И А 


ON оф ло <. 
RNN оо «н 05 O К 08 со сч < ~ 


ФА хм о лоза ж 


СОСОО СС СС O O rA mat м 
ی ت ی سد‎ ита са 

(~ O YS ODI mm O O mm LD 

т N сч СЧ TO FIN UO ~ оо O СЧ < 


WOE ПАО а мощ RGR ш ж 


кее» а» Кае СФ СС mmm mm = 
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св. 20 им 


1,00 


Диаметр сверла 


Коэффициент А, 


0,90 


симости от марки обрабатываемого материала 
до 20 мм 


Уд 


Раздел ПО — 


_ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ 
НА ОБРАБОТКУ ЖАРОПРОЧНЫХ 
И ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 


Карта 70> 


Подачи для чернового точения при обработке | | | 
· жаропрочных сплавов Точенце | 
________ Резцы с иластинчами из твердого сплава | 
т. Наружное точение 
"Диаметр обра- |. · Глубина резания Ё, мм до 
Размер державки| батываемой no- | ә 5 5 
| мм до + Подача Soe, ммјоб 
| | 0,15—0,25 + к 
12X20 0,25—0,35 0,20—0,25 — . 
16х25 100 - 0,35—0,40 0,25—0,35 0,20—0,25 
200 - 9,40—0,45 0,35—0,40 | 0,25—0,35 
| 50 0,30—0,40 0,20—0,30 0,15—0,20 
2030 | 100 0,40—0,45 0,30—0,40 0,20—0,30 
25525 200 - 0,45—0,50 0,40—0,45 0,39—0,40 
500 0,50—0,60 0,45—0,50 0,40—0,45 _ 
св. 500 0,60—0,70 0,50—0,60 0,45—0,50 
к 100. 0,50—0,55 | 0,40—0,50 | 0,30—0,40 
25X40 - 200 0,55—0,60 0,50—0,55 0,40—0,50 
500. 0,60—0,70 0,55—0,60 0,50—0,55 
св. 500 | 0,70—0,80 0,60—0,70 0,55—0,60 
30x45 500 0,70—0,80 0,60—0,70 0,50—0,60 
40х60 св. 500 ` 0,80—1,0 0,70—0,80 0,60—0,70 
2. Растачивание и 
А. `Гокарные станки 
| РМ ИЕА Глубина резания É, Mm до 
Размер резца ца или оп- 9 ` | 3 | 5 | 8 
нли оправки, мм равки, 
им до 
Подача So, мм/об 
Диаметр | 10 | 50 |0,10—0,15 | 
круглого 16 "80 · | 0,15—0,20 | 0,10—0,15 
| сечения . 25 125 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,10—0,15 | | | 
` резца, мм 40 | 200 0,25—0,30 | 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,10—0,15 | 
| 40x40 150 — 0,40—0,50 | 0,30—0,40 | 0,20—0,30 
300 —  - | 0,30—0,40 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 
| воусво | 150 — 0,50—0,60-| 0,40—0,50 | 0,30—0,40 
Сечение 300 سے‎ 0,40—0,50 | 0,30—0,40 ¦ 0,20—0,30 
е | 300 | — 0,60—0,80 | 0,50—0,60 | 0,40—0,50 
= 0,50—0,60 | 0,40—0,50 | 0,30—u,40 
· 300 — 0,80—1,0 1 0,60—0,80 | 0,40—0,60 · 
1001001 500 с— 0,60—0,80 | 0,40—0,60 | 0,30—0,40 . 


800 — 0,50—0,60 | 0,30—0,40 
Б. Карисельные станки | | 


Вылет резца при Глубина резания f, MM до. 


растачивании, 3 | 5 | 8 Й | св. 8 
мм до 
| Подача So, ммјоб | 
200 0,70—0,80 0,60—0,70 .| 0,50—0,60 0,40—0,50 
300 l -0,60—0,70 0,50—0,60 0,40—0,50 _ 0,30—0,40 
500 | 0,50—0,60 0,40—0,50 0,30—0,40 | 0,20—0,30 
700 0,40—0,50 0,30—0,40 - 0,20—0,30 ‚ — 


Примечания: 

1. При обработке тонкостенных дета лей, имеющих толщину до 5 мм, значе- 
ния подач умножать на К=0,5—0,65; при обработке деталей в условиях понижен- 
ной жесткости технологической системы — на К=0,60—0,75. 

2. При обработке прерывистых поверхностей и при работах 2 ударами таб- · 
личные значения подач следует умножать на коэффициент К=0,7 

Е З. Меньшие значения подач — для больших диаметров ое по- 
верхностей и глубин резания, большие — для меньших. 
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Карта 7] 


Подачи для чернового точения при обработке 


титановых сплавов Точение 


Резцы с пластинками нз твердого сплава 


1. Наружное точение 


Размер державки Диаметр обраба- Глубина резания #, мм до 


| | тываемой поверх- 2 5 | св. 5 
ر‎ ности, Ми Да FTF O CT A ТЕКНА 
| Мр Подача So, ммјоб 
| 50 —0,3 --0.25 == 
12x20 | 0,20—0,30 0,15—0,25 
100 ` 0,30—0,40 0,25—0,30 0,20—0,25 
16X25 
св. 100 0,40—0,50 0,30—0,40 0,25—0,30 
50 ‚ 0,25—0,30 0,20—0,25 ,15—0,20 
20x30 | | а 
100 0,30—0,40 0,25—0,30 0,20—0,25 
25X25 · | 
К | св. 100 0,40—0,50 0,35—0,50 | 0,25—0,35 
25X40 200 0,40—0,50 . 0,30—0,40 | 0,25—0,30 
. 30x45 | | | | | 
_ 40х60 св. 200 0,50—0,60 0,40—0,50 0,30—0,40 
2. Растачивание 
| | Вылет | Глубина резания f, мм до 
Размер резца или резца | > 
или оп- 2 3 | 5 8 
оправки, мм panki; | 
i ко: до | Подача So, ммјоб до 
Диаметр 10 50 |0,10—0,15 = = а 
круглого 16 80 0,15—0,20 | 0,10—0,15] — — 
сечения 25 125 0,20—0,25 | 0,15—0,20 | 0,12—0,15 = 
резца, мм 40 200 | 0,25—0,30 | 0,20—0,25 | 0,15—0,25 — 
| 40х40 150 | — 0,40—0,50 | 0,30—0,40 | 0,20—0,30 
verene cB. 150 0,30—0,40 | 0,20—0,30 | 0,15—0,20 | 
оправки, | 
рте 150 — 0,40—0,50 | 0,40—0,45 | 0,35—0,40 


60% 60 


CB. 


Примечания: 


| 
| 0,30—0,40 аи 0,25—0,40 | 0,25—0,35 


| 1. При обработке прерывистых поверхностей и на работах с ударом: таблич- 
ные значения подач умножать на коэффициент 0,75. 


2. Меньшие значения подач — для больших диаметров обрабатываемых по- 
„ишел и глубин резания, большие — для меньших. 
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| Карта 72 


Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности _ 
при обработке жаропрочных сплавов Точане 


Резцы с пластинками из твердого сплава. 


Радиус при | Подача резца So (ммјоб) 


| | „| Скорость pe- i сла 
А Марка сплава | | ки к о аи НЕ чистоты поверхности 
сплава | ЈЕ: PESMA т, Ет 
гаје чин к | y5 6 97. 
· | | | 8 
ХН77ТЮ | A 05 | 0,25 | 0,09 | — 
(37437A), Весь диапазон, 1,0 0,38 0,25 — 
ХН77ТЮР | скоростей | ` 2,0 | 0,52 | 0,35 | 0,22 
эйт) || | 40 | 0,60 | 0,40 | 0,25 
è | Ж | | 
па | |. l | | 
о | | 0,5 0,30 0,19 0,13 
2 ` XH7OBMTIO [весь диапазон 1,0. 0,37 0,2 0,13 | 
Бы (ЭИ617) ` | скоростей 20 0,44 | 0,29 об 
Ма | | 4,0 0,56 | 0,40 | о, | 
À k EROE -——] 
Ф | К, е | 
в | | 0,5 0,17 | 0,10 = | 
ә НЕ Весь диапазон 1,0 0,25 0,16 0,10 | 
АИ скоростей 2,0 — 0,35 | 0,21 0,13. | 
= ` 4,0 40 | 0,25 | 015 | 
| 0,5 . 0,26 | 0,16 = 
ХН78Т Весь диапазон . 1,0 | 0,35 0,22 aa 
(311435) E 20 | 0,46 | 0,2 | 0,13. 
4,0 | 672, | 0,45 | 091, 
т прати eC ичире төрен 
И Бик |. _ __ |-- 05 | ој еј — 
| 8 © |- ХНЗ5ВТЮ |Весь диапазон 1,0 0,28 0,14. ١ 0,07 
5 = (371787) . скоростей 2,0 0,38 0,19, 0,09 
Р ар | 4,0 gasp "0,22 | ОР 


Примеча ние. Шаты В таблице значения подач даны применитель- 
но к работе резиами, имеющими износ по задней грани не более 0,2 мм, — для 
класса чистоты \/ 7 и в пределах 0,6—0,8 им — для класса. чистоты \/ 6 и ниже. 


г 
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Карта 73 


Подачи в зависимости от заданной чистоты поверхности 
при обработке титановых сплавов и < Точение 


` Резцы с пластинками из твердого сплава’ 


Подача резца 5, (ммјоб) при задан- 


Радиус при! Глубина 
диус пр убин ном классе чистоты поверхности 


Марка сплава вершине резания | | | 
` [резца г, мм| f, мм ya: | G5 \76 V7 
„| 1920. 05 | og |08 | 02. 
| св. 2 до 12! 0,42 0,30 0,21 0,17. 
‚ ВТЗ, ВТЗ-1, z 
‹в=95—120 кгјим° | > | | 
м до 2,0 ЕЕ 0,45 | 0,32 | 0,25 
| св. 2 до 12| 0,48 | 0,34 | 0,24 | 0,19 
К К до? |. = 0,52 | 0,37 | 0,29 
Е св. 2 до 12] 0,56 | 0,40 | 0,28 | 0,22 
و‎ Чв— | . 
120 кг[мм? Мр. | . | 
не до 2,0 — 0,60 | 0,42 | 0,33 
св. 2 до 12] — 0,45 0,32 | 0,25 
| | 
до 2,0 0,47 0,34 | 0,24. 0,19 
0,5 
BT5, ОТ4, _ | св. 2 до 12] 0,36.| 0,6 | 0,8 | 0,14 
ОТ4-2, 
_6в==70-:95 кгјм ма | | 
| | до 2,0 | 0,54 0,38 0,27 | 0,22. 
1,0 
| | јез 2 до 12] 0,42 | 0,29 | 0,21 0,16. 
BT6, - | 
св=90—100 к«гјм ма 
| до 2,0 — 0,44 | 0,31 0,25 
2,0 | 
. св. 2 до 12] 0,48 0,34 0,24 0,19 
< BTH, —— ги 
6в:=90—100 кгјмма | ` ` 10 2,0 ие 0,51 0,36 0,28 
и 4,0 | 


св. 2 до 12| · 0,55 0,39 '0,27 0,22 


Поправочные коэффициенты на подачи в зависимости от главного 
| угла в плане 


` Главный угол в плане o° > “г 30- 45 60 1 30- 
Козффициент Ks, | | 1,20 11,00 | 0,88 0,79 
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Карта 74 


Выбор подач в занкисимости от заданного класса > | ЈА 
точности при точения деталей типа BANOR ` Точение =` 


лан ВТЗ—1. Работа с охлаждением, 


Допускаемые погрешности, обусловленные упругими e руна 
технологической системы 


° Класс чистоты 


‚Отношение длины обработки к диаметру 


$77 ve | 95 | va | 
| Др. 
| Класс точности 
| 
с, р ИШЕ ТОРЕ к Ч РЕ – |- |- ` 
| | | | 64| 
х, = | = но еее Ы војна 
Ш, е ҮЧ: ҮЗ 2] раја 
j | | 
Погрешность в диаметре а мк | „5 
| Го | НЕ Жу АГЫ 
| ю |- = |-| 7 61 613 | 15] |з 
20 | |4|- 2 | | |» |2 | | |2 
" 30 ЄЛ | = = | 8 |--1:27 |921] 16129 
40 |а ји 7 |- | 35 1 27121 7197 
wo e | = eme aHa еј 
0,01 | | | | 
x 60 | 4|— |— |— ИУ 8| 6137 | 26 | 24 | 22 
© ыы т #139194 23120 
Е < | 80 -|-|-|- | | 6| —| 28| 24] 22| 9 
о < | 90 |= а а | — 1371 E 
єз А 
© | = | 100 СЕЧЕ 16 | 14 6 | — | 36 | 34 | 26 | — 
© Е ее ИКЕ 8 | мы ЕЕ йы НИК ЖЕ ы а Т АЦЕ Ж > | е E | 
v а » |-|-|-|- -|-|-|-|-|- - | 
= „а i | 
=. 5 К а ы пече Ка ки хи рок ет Sl аў 
5 | а | 530 ||-|-|-| - |-|- | - | -|- |- | – 
| > 
5 | „н Жака не || а a Ме | ал] Ыс ји 
с | 
ra 50 SE S AEE ы оды | =] м2 см еШ [к= 
| 0,05 У ~ ҮЕ 
па. од рза Ден | је] јаве 
ا‎ ыс. Ж бш RE onee КВ E RE TES O Не 
к 80_ к те т E a кг т — | س ا‎ == 
с а ПРВИ Ру ЦРН р БРИ ДЕЦ ДНЕ а 7| 4| — 
100 | || ||| || 8| س6‎ 
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Продолжение карты 14 


_ Класс чистоты 


ут | ve [95 | Ve V4 


` Отношение длины обработки к днаметру 


1р. 
Класс точности | | i 
— Mindt] ЕРЕ ЩЫ чыл» езш «ш, Bar 
cia нв r br Lal o RS ECL ЖК. LA еш Ca ol aê 
— — — | س‎ |- | - | — | — — 610 
Погрешность в диаметре Ау нет ЖК ен, | 
юар) в] 5 || гыз 
= 20 11017] 4! — [23] 20] 12 12| 3 20 
= 3 451—1 — 1—18 | 13] 8|— 8 
= + | 40 Р РРО РЕ т = 6'|— |- ү 
| җ. 5 .|-|-|— |— | 15 — | — | 
Cll ПРЕ ӨЫ жеө OTITIS 14 
= = w Бо Бе ер БА ај 13 
Ф а О ри ке тиу Оле үче ры H 
= = 1-90 == [>TM] 7:54 2 22 
т =. ЮА ра О OF 1 Ур — 
= ——— М. - 
ES] = | | 
= Ф Те 
= ` 30 ا‎ ИЯ 0 Р = Кез ВИА, РУКУ с=з ъъ УНЕ 
5 нмв н ше жө иң бу 2З уз Е. Уш аш 
- = ; “Жш ы: Др С Ке Еле о Оозу СБК. НЫ. СВ. жи Же 
; онаа а E 
„Ж б کا ا ا‎ а се. н 
Б 100 кщ ЕРЕ жш рсы Ч ЦРН РАК ШЕ? а = = 


Класс чистоты 
ут ve | VS | %4 


Класс точности 


Отношение длины обработки к диаметру. 


إا سإ ао‏ م Е‏ 
и‏ مس | س | سس | سس | دمم | А.‏ 


sek Е E 0 Е Ce cl Рони бай, БЕ. Л з. CA So e woe a 
а Ио | РЕЧЕ рр ра кы уш ا‎ | E 
| Погрешность в диаметре А, мк | 
| 10. | 18 | 17 | 16 | 15 | 23 | 21 | 19 | 14 | 60 | 59 | 58 | 57 
х . 1-20 [43 140 | 37 | 32 | 40 | 30 | 20| 1 | 90 | 87 | 84 | 79 
= 30.. | 38 | 33 | 28 | 20 | 29] 6| — | — | 85 | 80 | 75 | 67. 
- | -| x | 40 | 48| 38 | 32 | 22 | 24| — | — | = |108 | 981 92 | 82 | 
< |oo] ~ | 50 | 42 |31 | 24116 | 3|— ‚ — |102 |.91 | 84 | 76. 
5 | с | 60 (52 | 40 133 [30| — | — | — | — [114 |12 | 95 | 92 
к = | 70 |47 |35 | 31 | 29 | — | 1 — | — |109:] 97 | 83 | 91 
Ф 2 | 80 |42131 | 30 | 27| — | —'| — | — 1104 | 93 | 92 | 89 
Е = | 90 |55 | 48 | 46 | 43 | — | — | — | — [123 |116 |114 |113 
E = |100 1511 46 | 44| 20| — | — | — | — |119 [114 |112 | 88 
=: —— | - 
Е E | E | БЕК TN 
= о | 10 |— [|— | |— [—|—|— | — 1 30 | 29 | 28 27 
v а |-2 |12] 9] 6f 1] 9] —|— | | 64] 61 | 58 | 53 
E- э | ад. | тү? | - | - | --| | Ке] 51 | 49 | 4 
5 = | 40 [191 8] 3|— || | |— | 83 | 73 | 67 | 57 | 
8 lool = | 50 |13] 21 ||| | – | 77 | 66 | 59 | 51 
ж | "| е | O |25|12] 6] 3|—|— | —– |— | 94 [821 25 | 72. 
а ГУБЕ Фу аа р RET OD 
| | 80 |15] 4] 3| || | – |- 84] 73 172 F9 
Pie МЕ 96 [928 | 21| 19 | 161 — | — | — | — [105 | 98 | 961 93 
ИЕ В 100 [22119 Мб ра a 
i ийле ндә پټ ي ج ج ج ھچ چ چچ ضضض ص صصص ڪڪ‎ - > ы 
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Продолжение карты 74 


нађе ات موا‎ i 


Класс чистоты 


Отношение длины обработки к диаметру 


м [976 | V| ve | HD 
Класс точности 
== ач ДА. се а IUS O N СИГ, МА EAN КЕ А 
e a “лен l Сү! ма | [>= „= FI ACR ia 
зу ж ЕЧ сын ш га Шш КУ үз жле 9 = ТЕ ИГИ E 


10 | 60 | 58 | 56. | 51 | 136] 134! 132| 127 136 135 134 131 
20 |87 | 77 |67 | 48 | 193! 183! 173] 154| 193 183 169 150 
м | 182 159 139] 100] 179] 151 132] 99 
40 | 84 | 46 | 15 | — | 210] 1791 141] 91 201| 165 137 79 
| 50 |63]. 9|— | — | 189] 135 97) 39] 182] 1351 87} 23 
х А 60 |56 | — | — | — | 210| 148! 1021 55] 206 138 57 18] 
5 а | ю ј2|- |- |- | 186 17 71| 47| 183 96| 45| — 
= 5 | 80 5|- | | | 159 831 50] 281 142 65 8] — 
А 5 0 | 5 3: 83| 72| 170] 79) 30] — 
A Е w |-|-|-|- | о 93! 76] .70 141| 49] 14| — 
о ао ан 
5 & | 10 њи әв | 26 | 21 | 116] 114! 112) 107 116 115] 114 и" 
=. 3 20 [61 [51 | 41 | 22 | 177] 167| 157! 138! 177| 167| 153! 134 
= 5 30 |52 |27 | 7 | — | 166] 143) 123] 84 163! 135] 116/ 53 
Б О | 40 |59 [211 — | | 196] 158! 127] 77) 187! 151 128] 65 
= 3 50 |38| — | — | — | 175 120 83 | 168| 121] 731 9 
Cj 60 |36 |— | — | | 198 136] 90] 43! 194| 126] 75] 6 
70 =] =|] [174] 105) : 50] 35] 17184) 43) — 
O | = | | Ию т 58] р 
90 E — | |1710 97 72] 61 159) 68| 19] — 
100 -|- — | — | 149] 82 65 59 130] 38| 31 | 
Поправочные коэффициенты на допускаемые погрешности, НИ | 
упругими деформациями технологической системы при точемии В зависимости 
от глубины саш 5 
Класс чистоты | | | 6—77 Ж  4—\75. 
Глубина резания #, мм >= 0,25 0,5 0,7 10! 1,4 2,0 | 2,8 
Коэффициент Ka — ки јао | 1,0 | м 20| 14 1,01 0,7 
| i | | 


091 


| 60 [0,3210,1100,015/0, 33/0, 18[0,07[0,060,25 


Карта 75 
Выбор подач в зависимости от задайного класса точности при точенин REAR типа валов Т 
| оченце 
Сплав шш, 
Податливость технологической системы при обработке в центрах (разность податливостей) 
Станок с наибольшим диаметром обрабатываемой детали — 400 мм 
| © Отношение длины детали к диаметру L/D 
. ` . Я ТГ Г ет 
5 4 Pago ‚б ИСИНЕ ле мал SA | 10 
p Отношение длины обработки к.диаметру ИП 
a. 2 112 р р 4 | 6 [вм 
3 x Начало обработки в долях J в долях длины детали 0,07, 
ч х 0,0 [0,25] 0,5 З 0,0] 0,00, 55] 0,5| 0 T 25| 0,0] 0,0]0,25/ 0, 5|0,75| 0,010, 0,00,25] 0,51 0,0]0,25] 0,0] 0,010, 25| 0,50 75 0,0|0,25| 0 ‚5| 0,00,251 0,0] 0,0 
ЕС) | Податливость O сист Зы | 
| 10 0, 110, 110, 14 0,250, 350, 3810, 660,610, 780,810, м 740 ыр е , 020,841,821,621, 1 =) 301,451 ,121, 67 3, 211, М! отра в, bs 70] 
20 10, 230,110, 05 (0, 280,090,070, 240, 1200, 29(0, 290,300, 3010 , 42,0 380,600, 42:0 ,810, 600,810, Яр, 5910,66 0,570,871, 440,71, | ,27|1,361 ,57/1,78 


30 |0,27/0,1100,03 (0 ‚300, 0910, 040, 150,150,170,240, 160, 1710,2710,230,320,270,510,320,510, 510 и ‚4210 ‚3810 ‚5410,860,4611, 040, 930, 880, aali, 14 
40 |0,2910,1110,02 0,310, 1310,05|0,10]0,200,1310, 250 ‚080, 100, 210,150,180,211 0,350, 210,350,350,190, 280, 290, 3910, А 3110,770,610, 650, 610, 82 
50 [0,31|0,11[0,02 0, 33[0, 160,070,070, 240,120,260, оер. 06/0, 16:0, 1010, 090,160, 26[0, 16/0, 2610, 260, 1210, 220, 240,280, Pr 24/0,60.0,43/0,52/0,44 0,62 
| 110,270, orlo ‚030, из, шт, р, 210,160,2110,2410,0910,1510,1910,180,2910,160, 480 ,4210,35:0,4 
70 (0,3200, 11 0,0150, 330,200, 080, 040, 1110,280, ‚0210, кн ‚060, 090, 120,170,180,180, 240,060,130,170, 170, 230, а" 410, 2400, 37/0, 310,41 
80 |0,3310,1110, 01 0,340, 210,090,040, ак 110,290, о, 010,10,0,040,110,110,140,210,150,2510,05)0,10/0,15)0,15/0,18/0,110, T 1810 ai ‚260, 35 
ү 

|| 


<>. 


90' (0,330, 110,010, 3410 ,2210,09|0,030,290, 110, 2910, 120,020, 090,040, 140,100, 1950, 2210, 13/0, 2510 ,03/0,07/0,13/0, 1210, 1310, Ёз, 300,130,260, 2210,30 Я 


100 |0, 33[0,110,01 0, ‚340, 2210, 1010, АЙЕ ‚300,110,3010,1310,030, “е 040,15 КҮ 0,230,120, 250,01 0,06/0, 12 0,100,090 080 200,090,28 0,20, 


E 


E BEES Бады А j‏ تت 


0,26 


 Предолженне карты 75 


Податлнвост технологи ческой системы при обработке в патроне 
(разность податл: остей} 


Станок с наибольшим диаметром обрабатываемой детали — 400 мм 


Отношение вылета детали к диаметру 
LiD (начало обработки) 


maaa e مان ت ا ا ا ر ا ا ا م ا‎ e مم ر ا ت ا ا م ا ا ا‎ a 


| | 2 | 3 DE 4 
Диаметр детали D, ‘j ——- — سس‎ 
Отношение длипы обработки к диаметту (0 
мм © | E ی س چ‎ а ата 
| К ЕИ ВА м: 
Податливость осиет» МК/К2 
о. а 
10 0,57 1,65 ЖУ, Е в 3,95 | 4,07 
20 0,43 1,00 1,12 2,14. +. 45 2,57 
30 0,46 0,86 | 1,03 1,50 1,50 1,96 
`40 0,54 0,87 1,08 1,37 1,71 1,91 
50 0,63 | -1,00 l,i. — — -— 
60 0,74 = я == | И мы 
70 0,87 = = - se С 
80 | 1,00 — — — — | — 
90 | = е РНЕ ЗРЯ E | ы 
100 к= = = m | E Е 
CE ЗА ИН i | | 
Поправочные коэффициенты на податливость (разность податливостей) 
технологической системы в зависимости от типоразмера станка 
при обработке в пентрах 
Станок с нанбольшим днаметром обработки, им 
| | 
о: 125 160 | 20 | 250 320 | 400 | . 500 
| | | 
Поправочный коэффициент Ко ист 
| | | 
1.25 | 1,15 1,05 1,03 | 1,0 | 0,95 


0,75 | 0,82 0,95 197 | 1,0 | 1,05 


Примечание. Верхние значения поправочных коэффициентов относятся 
к более жестким валам, нижние значения — к менее жестким. 


Поправочные коэффициенты на ползтливость (разность исдатливостей) 
технологической системы в зависимости от типоразмера станка 
Ка аи, при обработке в патроне 


Станок с наибольшим диаметром обработки, мм 


100 15 | 160 | 20 | 250 | 320 | 400 | 500. 


Поправочный коэффициент Ко ЖЕ 


1;35 


1,31 | >. | 1,0 | 0,96 


"Карта 76 


Выбор подач в зависимости от заданного класса 
точности ири точенни деталей типа валов Точение 


· Сплав ВТЗ—1. Работа с охлаждением 


` Уточнение — отношение погрешности заготовки к погрешности обработанной 
детали, обусловленной упругими деформациями технологической системы: 


Адаг 


= ~ 
س > 


| Подача So, ммјоб 
Податливость техно- 


0,45 


0,13 | 0.22 | 0,2 


о | ов | 0,32 | 0,35 | 0,40 


логической системы В 0,15 
Weyer, МК/К2 | 
} 


Уточнение £ 


| 

4,0 16 | 4| 12 | п | 10 9 8 7 
3,5 18| 61 ма | 12| и | 10 
3,0 211 181 16 | 14 | 13 | 12 | 10 
2,5 251 22| 19 | 17 | 15 | 14 | 13 | 11 
2,0 3| 27| 24| 22 | 90 | 18 {16 |- 14 
1,5 _ 42 | 351 31 | 55 12518 | фу] 18 
12 58 451 40 | 36 | 32 | 29 | 26 | 24 
0,9 711 601 53 | 48 | 43 | 39 | 35 | 32 
0,7 911 781 68 | 61 | 55 | 50 | 45 | 41 
0,5 | 127 | 109| 95 | 86 | 76 | 71 | 63 | 57 
0,4 159 | 136 | 119 | 108 | 96 | 89 | 79 | 7 
0,33 193 | 166 | 144 | 131 | 136 |107. | 96 | 87. 
0,25 254 | 218 | 190 | 172 | 153 | 140 | 126 |14 
0,20 318 | 273 | 238 | 216 |193 |174 |157 | 142 
0.18 490 | 420 | 366 |330 |295 |269 |242 |219 
0,10 636 | 546 | 476 |430 |381 |353 |314 | 954 

0,05 1272 | 1092 | 952: | 860 |762 | 706 |628 | 508 

Поправочный коэффициент на уточнение К, 
Главный утол в плане ф° · | | Коэффициент К. 
30 | 1,34 
45 | | 1,00. 
60 У ЖОЕ _ 0,80 


90 ` 0,50 


Карта 7? 


5 e для гај ен жаропрочных сплавов 
Сверление 
Сверла из быстрорежущей стали . 


еј 


Автоматические подачи 


диаметр A 7, 3 Группа подач 


Ручные подачи | 


сверла р, им ЗА c] п. ЧЩ 


ы Подача 50 не до. 


о, 025—0, 1035 | 0,015—0,025 
0,03—0,05 | `0,02—0,03- 
0,05—0,07 | 0,04—0,05 
= ` 0,07—0,10 | 0,05—0,07 
10 ° | 0145—0148] 0,1013 | 0,07—0,09 
15 | 0,17—0,20 1 0,12—0,15. | 0;08°0;10 
16. | 01905 | 014—0,17 | 0,10—0,12 
20 | 0,23—0,28 | 0,16—0,20 | 0,12—0,14 
_ 25. _ | 0,250.30 | -0,18—0,23 | 0,13—0,15 
"30... | 0,28—0,33 | 0,22—0,25 | 0,14—0,17 
св. 30 0,30—0,35. 1 0,24—0,30 `| 0,15—0,18 


2 | 0,03—0,04 р 
4 _ 0,05—0,07 
6 | 0,08—0,10 
AE EN 


Поправочные козффишенты на подачу | B зависимости от глубины сверления 
! ‚ (для. | группы подач) | 


Глубина сверления в Ama: ар O CE TD: 10D 
о | ЩЕ 


‚ x m | aasam 


AEE 7% | я >] p ТЕ Де 0,90 „0,80 ‚ 0,75 


"Технологические факторы выбора подач с 


| I группа | подач. р отверстий. в жестких деталях, без допуска или. с. 
‚ допуском до 5-го класса точности, под т вае е =: лом, зенке- 
ром или раке в." ба Ер ~ · ха 


II группа подач. сеат отверстий в деталях средней жесткости  (тонко- 
: стенные детали коробчатой формы, тонкие выступающие части детали и т. п.). 
na отверстий с чистотой о Уа 4: для послед = КЕ: одним. 
ак или двумя развертками.. ? | оне x 

Ili группа подач. Сверление точных отверстий при AFAR обработке | 
` развертками или для до я рери. метчиком. И 


Подачи для снерления титановых сплавов 


Сверла из быстрорежущей стали 


Автоматические подачи 
Диаметр ОИ c ы Јали подач 
Ручные подачи 


сверла. D, мм с о по | ној | Ш 


7 Подана So мијобло | So, ммјоб до 


4 0,07—0,10 | 0,05—0,08 | 0,04—0,06 20,10 
-6 0,11—0,13 | 0,08—0,10 | 0,06—0,08 0,13 

8 0,14—0,17 0,10—0,13 0 ,07—0, 09 0,17 
10 0,16—0,18 | 0,14—0,16 | 0,08—0,12 0,18 
13 0,18—0,20 | 0,15—0,18 | 0,10—0,12 0,20 
16 0,20—0,23 | 0,16—0,18 | 0,10—0,12 _ 0,18 
20 0,22—0,25 | 0,18—0,20 | 0,12—0,13 0,15 


Паво са сој ЕЛЕ ИЕР ЕН ЕЕ 


С с коэффициенты на подачу в зависимости от глубины сверления 


(для 1 группы подач) 
. | i 
Глубина сверления B диа-| · 3D | 5p . 71) 10D 
метрах сверла | 
| 
класы | 
Коэффициенты 5 |. 11,00 | 0,90 | 0,80 0.795 


Технологическне факторы выбора подач 


І группа подач. Сверление отверстий в жестких деталях, без допуска или C 
допуском до 5-го класса точности под пос; ледующую а) сверлами, зенке- 
ром или резцом. . | 


П группа подач.. Сверлениє отверстий в деталях средней жесткости. Сверле- 
ние отверстий с чистотой обработки У 4 для последующей обработки одним зен- 
кером или а развертками. | 


Ш группа подач. Сверление точных отверстий при последующей обработке 
развертками или для последующего нарезания резьбы метчиками. | 
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Карта 79 


Подачи для зенкерования и развертывания 


жаропрочных сплавов . Звнкерованкце, 

Инструмент из оыстрорежушей стали ЕРИ 

наметр зенкера или развертки | | КЕ. 

незин сие 10 20 30 35 

D, мм до ГА | 
Подача So, ммјоб при |. I группа 0,3 0,5 0,7 | 1,0 
зенкеровании ‚ H группа 0,2 0,4 0,5 | 0,7 
| ‚ Е группа | | 0,5 \ 0,7 2 1,5 
Подача So, ммјоб п | | 
о ри П группа 0,4 0,5 0,8 1,0 
развертывании | 
ПІ группа Y 0,3 0,4 0,6 0,8 
i 


t 


При мечание по группам подач: | 

Зенкерование: [ группа — зенкерование без допуска; 

П группа — зенкерование под последующую боработку разнерткой | или под 
резьбу. 

Развертывание: І группа — предварительное развертывание; 

П группа — чистовое развертывание по 3—4- -му классам точности с чистотой 
обработанной поверхности у 6— {у 7; 

ПІ группа — чистовое развертывание по 2-му и 2а классам точности с чисто- 
той обработанной поверхности 177 и YB. 


Карта 80 
Подачи для зенкерования и развертывания S | 
титановых сплавов > Зенкерование, 
Инструменты из быстрорежущей стали и с пластинками _ развертывание 


твердого сплава. Работа с охлаждением . 


| сс заи Е 
Диаметр зенкера или развертки | | сталь ` Твердый сплав 
гч до о jas |20 ЈЕ 10 | 20 | 30 | 40 


І группа | 0,3] 0,4| 0,51 0,6 0,6] 


a ست مات | م إ لس | مس‎ aaa СЕЕЕ6686 


Подача при зенкеро- 
вании So, ммјоб 


سما ہنس | ——щ—‏ 


р 
ШЕ 
|| 
ҮК 


П группа | 0,21 0,3] 0,41 0,5| 0,5 = 


Подача при развер- | Î ГРУППа 


тывании Sg, ммјоб ` 


n ЦРН С Сон | سى‎ = = С ој Би 


П группа | 0,2] 0,4] 0,6] 0,8 1,0 0,2 0,3 0,5 0,7| 0,8 


:  Подачи даны для случаев зенкерования и развертывания сквозных отверстий. 
"При обработке глухих отверстий рекомендуются подачи в пределах 0, 2—0,4 мм[об. 
` Примечание по группам подач: | 

Зенкерование: I группа — зенкерование без допуска; 

П группа — зенкерование под. варпедующую обработку разверткой или под 
резьбу. 

Развертывание: I группа — чистовое развертывание по 3- -му классу точности. 
с чистотой обработанной повераноси. \/6 NT при допустимой величине износа 
разверток ӧз =0,20 мм; 

П группа — чистовое развертывание по 9. -му и да классам точности с чисто- 
той обработакной Еи VT и выше при допустимой величине износа раз-. 
верток ӧз = 0,15 мм. 
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Карта 81. 


Ско,ости резания 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе XH78T | 
(39/435), са =78 кг/мм?; ХНУ5МБТЮ (24602); ХНбОВ Точенце 
(ЭИ868), аь =75 кг/мм?, 4, = 3,9—4,2 мм. Резцы | 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением | 
: - - з | . 


Глубина резания é, мм до | Подача So, ммјоб . 


0,85 E 0,1 | 0,17 0,27 | 0,43 


2,7 б | 0,1 [0,17 | 0,27 | 0,43 
7,4 i | Со | 0,17 | 0,27 | 0,43 | 0,7 
Eme Главный | 
ре их угол Скорость резания ©, м/мин 
сплава обработки | в плане o° | 
30 134 .| 117 |105 | 94 | 82 | 73 | 65 
ы; | 45—60 |110 | 96 | 85 | 76 | 68 | 60 | 54 
( продольное) % |9 | 5 | 76 | 57 | 60 | 53 | 4 
` 30 о4 | 82 | 73 | 66 | 58 | 51 | 45 
XHZOMBTH наружное | 45—60 77 | 67 | 61] 54 | 48 | 21 37 
) 90 68 | 59 | 53 | 47 |-42 | 37 | 33 
точение | | | | : 
| | 30 85 | 74 | 66 | 59 | 52 | 46 | 41 
(9868) 45—60 69 | 60 | 54 | 48 | 43 | 3 | 34 
90 ~61 | 53 | 48 | 42 | 38 | 33 | 30 


Ц 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- | | 0,10 | 0,20 | 0,50 0, 80 | св. 
Поперечное ров 4/0 до 8 


бери точение Коэффициент Ка, | 1,45 | 1 тети LH 4, 1,05 2 129 1,00] 


a 


обработки Диаметр растачива- | 50—75 |- 200 в. 200 
| Растачи- |ния 4,, мм до | | 
а Козффициент Ка, 0,80 ` 0,90 1,004 Г 
1 ке! 
| Период стойкости | 15 | 20 30 | 60 
Периода стойкости · |7, мин. - | | - 
се "| Коэффициент Ку, 1,11 | 1,06 | [1,00]| 0.90 
| По корке и свар- 
Состояния поверхно- | Поверхность Без корки гым швам 
НЕНА зден | Коэффициент Ку, 11,00 0,80 


5%-ная эмульсия 


в смеси с 9% | Без охлажде- | 


10%-нал эмульсия под 


Наличил, состава и |давлением 10—15 атм BHS 
способа. подвода OK |a= <сульфофрезола |  — 
лаждающей жидкости а ge | \ · = 

Д | EE [1,00] 


. 0,90 ` 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструк-` 
тивных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техно- 
логических условий обработки см. в карте 127. 
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Карта: 82 


Подачи и скорости резания 


Сплав жаропрочный на ннкелевой основе ХН7ВГ _ Отрезка и прорезка 
(ЭИ435), ов-=70—78 кгјим?, da=3,9-—4,2 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


1. Выбор подачн при отрезке ` 


Днаметр обработки ` 


0 тс HS с 40,025—0,03 
80 – а 4—5 _ : 0,03—0,06 
100 = 3 с 4—6 | 0,06—0,09 


н а м нна НКЕ 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 


Ширина канавки 6, мм 


Диаметр обработки | 34 | 58 | j 912 
D, мм до · ААА | 
| | Подача So, ммјоб 
50 0,025—0,03 | 0,03—0,05 | ы 
100 0,03—0,05 0,05—0,08 0,06—0,10 
200 0,06—0,10 0,99—0,12 0,10—0,14 
. 400 0,10—0,15 0,11—0,17 ` 0,012—0,18 
80 = | 0,12—0,18 . 0,13—0,20 0,16—0,24 
1000 „| — 0,15—0,22 0,20—0,28 
1200 ~ 0,20—0,25 l 0,22—0,32 
3. Скорость резания 
| ‚ Подача So, ммјоб до 
0,03 | 0,05 0,10 0,18. | | 0,32 
“Скорость резания о, м/мин 
56 | | | 50 4 | 40 | 36. 


Поправочные коэффициенты на ‘скорость резания для измененных. условий; 
работы в зависимости от: ба; 


Отношение anamer- | 71 0,2 ат т 


|. | poB ајр до 
Отношения диаметров а а a a a зай Д 
| ` |. Коэффициент Кр | 1,00 | 0,83 йк 0,76 | 0,73 | 
Ù а 
Период стойкости 10 _ 20 | 


Периода стойкости | T, МИН. 
резцов. 


Коэффициент Ку, 1,47 | |515| í 
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| o Карта 83 
Скорости резания | | | 
Сплав жаропрочный на ае основе XH78T | 
(397435), ов=70—78 кг/мм?, 4,=3,9—4,2 им. Сверла Cee 
| из стали P18. Работа с охлаждением 


Диаметр сверла | 
Подача So ммјоб до 


D, мм до 

| | i 
4,2 | 0,06 | 0,065! 0,073) 0,08 0,088 
5,0 0,06 | 0,066] 0,073! 0,08 | 0,088| 0,097 
6,0 0,066! 0,073! 0,08 | 0,088] 0,097| 0,11 | 0,12 
7,0 0,066! 0,073! 0,08 '0,088| 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 
8,4 0,073! 0,08 | 0,088! 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 
10,0 0,08 | 0,088| 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 
12,0 0,08 | 0,088! 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 
14,4 0,088 0,097! 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145! 0,16 | 0,18 | 0,20 
17,0 0,097| 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | | 


20,5 0,088] 0,097; 0,11 | 0,12 | 0,13 | 0,145] 0,16 | 0,18 | 0,20 
| * 


Длина сверления | 
Скорость резания V, м/мин 


мм до 
3D {7 | 15,5 14 |19,5 |11,5 | 10,5 | 9,5 |8,6 [7,8 [7,1 : 
7р | 15.5 | 4 12,4 | 11,2 | 10,3] 9518,6 |7,8 (7,0 {6,4 
10D p | 12,4 и (10. | 9,2 8,4 | 7,6 |6,9 |6,3 |5,7 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


до 6 св. 6—12 | св. 12—17 Би 17 -: 


и Динана 


Диаметр сверла D, мм 


= 


Период стойкости Т, мин. | 5 8 | 14 30 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных кын 
работы в зависимости от: | 


Отношение факти- 0,25 | 0,50 1,00 12,00 | 4,00 
ческого периода стой- 
Периода стойкости | кости к нормативному 
сверл Ф/Ти · 
| Коэффициент Kr, | 1,43 | 1, 20 | [226 0,83 | 0,70 


| Материал инстру- РУК5, РІ0К5Ф5 
· Марки инструмен- | мента 


тального материала 


а не 


Коэффициент Ки. 1%] | ‚ЖЕ + 
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Карта 84 


Скорости резания 
· Сплавы жаропрочные на ;'хелевон основе ХН77: Ю 
шс ХН77ТЮР (ЭИ437Б), ов =85—100 кг/мм?, . 2. Точение 
1, = 3,8—3,4 мм. Резцы с пластинками ВКЗ8. рас z 
с охлаждением 


Глубина К | | 

резания Подача So, мм/об до‘ 
t, мм до 

1,0 0,10! 0,171 0,29 | 0,49 | 0,78 

1,5 0,10 | 0,17 | 0,29. | 0,49 | 0,78 

29 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

4,0 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

6,5 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 

10 0,10 | 0,17 | 0,29 | 0,49 | 0,78 
16 0,10. |. 0,17 10,29 | 0,49 | 0,75 

| | : 
‚ Глав- 


тер об- угол в 
работ- плане 
" ©° 


Скорость резания U, м/мин 


Про- | | г. 

а 30 | 68 62 |- 55 49 
| 45—60! 56 51 45 40 
‘ное | 90 | 49 | 45 | 40 | 35 


точение 


43 40 35 | 33 29 26 | 23,5 
36 33 29 27. | 24 21,51 19,0 
31,51 29 25,5] 24 21 19 | 17 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измеяенных Е 
работы в зависимости от: 


Отношение днамет- | | 9 = 
ene шоо ров d/D до | 0,10 0,20 | 0,50 | 0,80 св. 0,80 
тера 75 Коэффициент Ka, 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | [1,00] 
püüa _ | Диаметр лы. ин 
Ы КИЕ 30—50] 75 | 200 | св. 200 
ботки ние | 


Козффициент Ка. 0,65 | 0,80 | 0,90 [Бк 


t 1 


~ TETI д Ў | 
| Период стойкости 5 10 | 20 · 30 k 90 


Периода стойкости Г, мин. 
резцов меса пена паса сла Зои: БА ЈЕ ET 
Коэффициент Кур, 1,36) 1,21 1,07| 1.00] 0 9 0,83 | 
сплава 


Марки твердого 
сплава 
Коэффициент Ки, | | 1,20 


По корке и 


Поверхность Без корки 
м швам 
Состояния поверх- сварным ш 
ности заготовки. Анн, 
АЕ Жу. 11.001 · | 0.75 


Марка твердого, ا‎ | BK6M 


жез а ао ее 78 
| 10%-ная эмульсия под|5%-ная эмульсия в сме-| Без ox- 
давлением 10—15 атм |си с 2% сульфофрезола| лаждения 


— 


Наличия, состава 
и способа подвода 
охлаждающей жидко-| _ 3 
CTH 1,39 | 11,00] д 0,90 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- | 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. | 


11 Зак. 57 | | с р 


Карта 85° 


ара резания 
Сплав жаропрочный на никелебон основе ХН77ТЮ 
(ЭИ437А), ХН77ТЮР (ЗИ437Б), а, =3,4—3,8 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


1. Выбор подач при стрезке 


_Диаметр обработки D, мм до | Ширина резца $, мм | Подача So, ммјоб 
30 ^а 2—4 0,03—0,04 
50 св. 4—5 0,04—0,06 
100 | св. 5—7 0,06—0,08 


| 


2. Выбор подач при прорезке канавок 
(диаметральных H торцовых) 


Ширина канавки b, мм 


ВЕ Ширина канавки b, ми _______ 
Днаметр обработки | 9-4 св. 48 | св. 8—12 | св. 12—16. 


D, мм до 
Подача So, мм/об 
50 0,03—0, 05 0,05—0,07 — — 
100 0,05—0,07 0,07—0,10 _0,10—0,12 0,12—0,15 
200 - 0,07—0,10 0,10—0,12 0,12—0,15 0,15—0,18 
400 0,10—0,12 0,12—0,15 0,15—0,18 0,18—0,21 
` 800 0,12- 0, 15 0,15—0,18 | -0,18—0,21 0,21—0,24 
1000 — 0,18 - 0,21 0,21—0,24 | 0,24—0,27 | 
0,21—0,24. 9,24—0,27 0,27—0,30 | 
НИ БАГЫ r ИЕ Te ) 


1200 — 


3. Выбор скорости резания, усилия резания и мощности: 


} | 


| Скорость резания | Усилие резания Мощность М, 

Подача So, мм/об до ч а | из | квт 
0,03 | 31,0 94,5 0,17 
0,04. 27,8 40,0 0,18 
0,05 ү 29.0 46,5 | 0,19 
0,065 23,0 54,0 0,20 
0,085 20,5 63,5 0,21 
0,11 18,5 74,0 0,22 
0,14 í 16,7 86,0 0,23 
0,18 15,0 100,0 0,24 
0,23 E 116,0 0,26 
0,30 12,3 135,0 0,27 | 


~ 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных бени 
работы в зависимости от: 


Отношение диаметров 4/0 до о | 9,2; 0,5 >0,8 


Отношения 

Е Коэффициент Ka, 11,00] 4 0,83 | 0,76 0,73 
Периода Пернод стойкости 7, | 5 10 | 20 30 | 60 90 
а дн веш шышы 
резцов  |Козффициент Кт, | 1,36 1,21 1,07 4 [1,001 | 0,89 | 0,83. 


Примечание. Скорость резания остается постоянной для любой ширины . 
резца. Значения усилия резания и мощности умножать на ширину резца Û в мм. 
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яж“ Карта 86 


Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на никелевой основе ХН77ТЮ № 
(ЭИ437А), ХН7ТПОР (ЭИ437Б), ов=85— 100 кајмма, Сверление | 
d, —=3,8—3,4 мм. Сверла из стали P18. Работа 
с охлаждением | 


Диаметр 


| сверла | Подача So, ммјоб 
D, мм Ир. а 1 Вр 


ЛО . 

3,0 . | 0,03 | 0,0341 0,039 0,0450,051 | | || | 

4,0 | 0,034) 0,039) 0,045 [0,051 |0 0580, 06610 ,075 | 

5,5 | 0,039 0,0451 0,051 |0,058\0,066|0,075\0,08510,096 | 
| 


1 75 0,058]0,066\0,0750,0850,0960,11'0,1210,14 
| 10,0 | 0,07510,085/0,096/0,11 0,120,140, 16 
13,0 |. 10 ,096 0, 11 0, 120, 140, 160,180,200, 23| 
18,0 |. КЕ | ou fo, 120, Tia 160,180, 200, 23 
| 
24,0 | | | 0.4 140, р 180, 200. 230, ‚27 
| Длина | 
| Дије ш Скорость резания о, м/мин до 
{ 1, мм до | к 
' , | : | | | г. | | 
3D | 13,6 | 12,0 | 10,8 | 9,7 | 8,6 | 7,7 |6,9 | 6,2 | 5,5 al 4,4] 3,9] 3,5! 3,2 
7р. | 12,0 | 10,8 | 9,7 | 8,6 | 7,71 6,9 | 6,2 | 5,5 | 4,9] 4,4! 3,9] 3,5] 3,2] 2,9 


100 110,8 | 9,7| 8,6 | 7,7 | 6,9 | 6,2 | 5,5 | 4,9 | 4,4] 3,9) 3,5] 3,2 2,9 2,6 


Принятые периоды стойкости сверл Т, мин. 


| 


Диаметр сверла D, мм до | "до 5 св. 5—10 св: 10—15 1522 
Период стойкости Г, мин. | 5 | 8 | 14 _ 45 


————— 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 


Отношение фактического пе- | | 
Периода |риода стойкости к норматив- 0,25 | 0,50 1,00 |2,00 | 4,00 


стойкости ному To/Tu 3 
"якин Коэффициент Kr, 1,32 1,15 11,004 0,87 0,76 
Марки | Марка материала _ инстру- P18 | и Р10К5Ф5 
инстру- ' (мента > | 
meıTalb- jl | 
ного мате- а 
` риала Коэффициент Kay | | 1,00] 1,15 


пе | _ 163 


Карта 87 


заци үз м 


Скоростн резания 


Сплав жаропрочный ЭИ4375, оь =85—100 кг/мм?, Зенкерование 
Фа =3,8—3,4 мм. Зенкеры нз стали P18. Работа | 
с охлаждением 


Подача So, мм;об до 


Диаметр Глубина 
| 
зенкера резания | 0,20 | 0,24 | 0,28 0,33. 0,40 | 0,45 | 0,55 | 0,65 
Р, мм до t, мм | 
| Скорость резания о, м/мин 
| 
8 |. | охааа 85 
9,5 0,3—0,4 | 6,5; 5, 5,1 4,5! 4,01 3,6 
| 5 
1,3 | 7,21! 6,5| 57! 5,11] 45| 40! 3,6| 8,2] 
Я ا ا ا ا‎ О ЕЕЕ САЕН ОНЫ СЕНБЕ ا‎ ОНИЕ À i 
13,6 1 68| 6,0 ОЕ УУУ ои 3,8 | 3,3! 301 
16,5 | 0,4-0,6 (7,5 | 6,8 | 6,01 5,4] 4,8 | 4,2 | 3,8! 3,3 | 
20 — | тв! 68 601 54| 481 4,2] 3,8 
wugu а Е бо ГСТУ | С 
25 — 7,9 | 6,6 5,81 5,11. 4,51 4,01! 3,5| 
| 0,8—1,2. | “ >| 
30 — 6,8 | 6,01 5,41! 4,6 | 4,2 | 
| ря Е | ; 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Периода Фактическая ВА Г, мин. 8 ү 12 · 15 | 20 
бТОЙКОСТИ. hopi еде ا‎ нене АНБ ель 
зенкеров | Ко-ффициент Кү. 1,98 1,12 | 1,001 | 0,88 | 0,73 
і | 
| 
Отношение фактической глу- Б. = 

бины резания к нормативной| 0, 50 | 0,7 1,0 ја 12,9 
Глубины | bin 
резания | 


Коэффициент Kr, 1,27 | 1,12 
| 
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. Скорости резания 


Сплав жаропрочный, на пикелевои основе ЭИ437Б Развертывание 
св =85—100 кг/мм?, да =3,8—3,4 мм. Раззертки . 
из быстрорежущей стали P18. Работа с охлаждением 


Подача So, ммјоб до 


а А: кыз» 0,30 0,35 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,75 | 0,9 
О, мм до t, мм | 
| | | Скорость резания 0, мјмин 
| тү | 
8 6,8 | 6,2 | 5,4] 4,8 4,3 | 3,9 
10 7,6 | 6,8 | 6,2| 5,4 4,8 4,3 3,9 
12 F 8,5 | 7,6] 6,8| 62 | 5,4 | 48 | 4,3 
15 9,6 | 8,5| 7,61 6,8 6,2 5,4 | -48 
18 —.|`96.85| 7,6 6,8 6,2 5,2 
22 | кы че З 8,5 7,6 6,8 | 6,2 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Фактическая стой- 10 


Глубины  резания| 


| 
| | 20 | 25 
| 2 
| кость Г, мин. | | 
Периода стойкости | г 
разверток | | | | | Дера 
Коэффициент K} 1,23 вы 11.00], 0,86 | 0,77 
0 ——, 
сер, 
| | 
Фактическая глуби-| 0,075 . 0,985) 0,10 1 0,12 | 0,14 
на. резания #, мин. | 


| | | 
Коэффициент Кр, 1,25 : 


получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности У 6— \/ 7. При необходимости получения „отверстий 2-го и 2а классов TOY- 
ности с чистотой обработанной пова са WV 7— 78 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К = 0,75. | 


‚Примечание. Режимы ` резания, приведенные в таблице, обеспечивают - 
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Скорости резання 


Сплав на железо-никелевоћ основе ХНЗ5ВТ (ЗИ612), | ` Течение 
НВ= 260—270, св=95 кг/мм?. Резцы с пластинками BKB. | | | 
Работа с охлаждением 


кт | бо | Подача So, мм;об до. 
20- 0,2 |0,250,3 10,4 еи 0,9 |1,2 
са? 0,2 |0,250,3 [0,4 |0,550,7 [0,9 |1,2 1,5 | > 
6,0 | 0,2 |0,2510,3 0,4 10,550,7 10,9 |1,2 11,5 [2,0 
10,0 ` 10,2 |0,250,3 0,4 0,550.7 [0,9 |1,2 1,5 | 2,0 
Св. 10 | „> ба 0,4 9:5007. 0,9 1,21 1,5 2.0 
| j | 


Харак- |Главный | 


Скорость резания у, м/мин 


pono» зу |65 | 50| 54 | 49 | 44 | 39 | 35 | 32 | 28 [25 | 23 | 21 | 19 |17 
бузное | 45—60 | 53 | 48 | 44 | 40 | 36 | 32 | 29 | 26 | 23 |21 | 19 | 17 | 15,5] 14 
ру | 90 47 | 42 | 39.| 35 | 32 | 28 | 25 | 23 | 20 118,51 17 | 15 | 13,51 12. 


| | 
| 5 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение · диамет-| 0,10 | 0,20 | 0,50 0,80 | св. 0,80 | 


Попереч- | РОВ № . | 
харак. HOS Touenne = | j | | i и У 
ы ет | | Коэффициент Ка, | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 00 
работки ————————————————————— > 
Диаметр отверстия 50—75 200 св. 200 
Растачива- dı, мм до | | 
а | Коэффициент Ka, 0,8 0,9 [1.00 
4 i | А 0 ا‎ 
Период стойкости | 10 | 20 30 145 | 60 


Периода стойкос-| 7, мин. | | 
ти резцов - وا‎ ê e E 
р е Коэффициент Ку 1,47 1,15) 1,00] 0,85 0,78 
2 . а 


о | ES ын TORIO BHS рие p РІВ 


ЕЕ. пы و ا‎ ране 
| риала Коэффициент К, 0,9 |. 1,00 1,30 | 0.25 . 
Чт аман А 


Механические свой-НВ=260— 270|нв-220; ав=|НВ=180; ва = 


· Механических | ства НВ = 75 кг/мм?=65 KT]. им? 
свойств материа- екы К. еы рее : ا ا‎ 
Е Коэффициент Им, 11,0} | _ 2,2 3,5 
Г. анаа “=: Поверхностр 7 Без корки | По корке 
‚верхности загото- 
| | Коэффициент Кт . 1,00) ИД и Ro 


%. р ` % < | . . , р 
9% -ная эмульсия с si „Без. aa 


Наличия охлаж- сульфорезола | 
дения. 09 | | 
| ШИГ | | ою 
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Подачи при отрезке и про,гзке канавок 
Сплав на железо-никелевой основе ХИЗЬВТ (Зиб12), `Отрезка и прорезка 
НВ=240—260, og=95 Kf tm. Резцы с пластинками ВК8 
Ы ي‎ a ааа YE 
1. Выбор подачи при отрезке-. 


‚ Диаметр обработки 


D, им до Ширина резца $, мм Подача So, мм[об 
50 ЖЫЙ 3—4 ` 0,05—0,09 
50 4—5 0,08—0,12 
120 | 5—7,5 0,10—0,15 


а 


2. Выбор подачи при прорезке канавок 
Ширина канавки Р, мм до 


Диаметр обработки 34 | св. 4—5 | св. 5-7 | св. 7,0-0 
| | — Подача So, ммјоб 

100 | 0,06 —0,09 0,08—0,10 0,10—0,12 0,19-0,15 

200 . ¦ 0,09—0,11 0,09—0,12 -0,11—0,13 0,13—0,17 

500 0,10—0,13 | 0,10—0,14 | 0,12—0,15 0,14—0,19 

800 | 0,12—0,15 | 0,12—0,16 1 0,13—0,17 0,16—0,22 

· 1200 0,14—0,17 0,14—0,19 0,15—0,20- 0,18—0,24 

Карта 91 


Скорости реззния 


Сплав на железо-никелевой основе ХНЗ5ВТ (31612), 


| HB = 220—260, Св =95 кг MM. Резцы с пластинками ВК&. ми а о сени 


Работа с охлаждением | | к о» 
Ширина резца #, мм до | Подача So, ммјоб до 
30. К. е^ | 0,06 | 0,085 | 0,12 | 0,17 
4,0 | 0,06 0,085 0,12 0,17 | 
50 . 0,085 0, 12 0,17 0.25. 
6.5 . 0,12 0,17 0.23 
8,5 0,12 0,17 0.23 i 


Скорость резания U, м/мин а 
30,5 | _ 28 | -25 -| 225.1. 05 - 18,5 


а коэффициенты на скорость резания ДЛЯ измененных e | 
работы в зависимости от: 


Отношение диаметров 410 до| 0,0 0,1 0,2 . 10,5 0,8 


Отношения 
 Анаметров | Козффициент Ка, | TT 1.00] 0, 94 | 0,83 | 0,76 | 0,73 
Периода Период: стойкости Т, мин. 20 30 45 60 
стойкости ий جا و‎ 
резцов Коэффициент Kr, 1,12 11,00 | 0,90 | 0, 82 
Марка ин- Марка твердого сплава ~ BKE „7. ‚Т15Кб 
струмен- 
тального . sena aan | | 
материала | Коэффициент Ки, ПЕШ И р ‚0,6 
’Наличия С охлаждением __Без охлажденил 
охлажденил | ` 11,00] 0,8 
СВОЙСТВ il | [1,00] 
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_ Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТОМВТО ` П род | 
(3H617), ба =100 кг/мм?, 4в=3,3—3,7 мм. Прерывистое · ш Е Е 
резание. Резцы из стали P18. Работа с охлаждением 


4 


Глубина резания 


Подача So, ммјоб до б \ 
Û, мм до | 
0.5 0,20 | 0,26 | 0,34 10441057 
1,0 0,20 | 056 |034 0,44 | 0,57 
1,8 ФРА | 0,20 | 0,26 | 0,34 | 0,44 | 0,57 


3,4 | Гев 0,26 | 0,34 | 0,44 | 0,57 


ag! 


Скорость резания U, м/мин 


|| 
| 8,2 | 7,3 | 6,5 Е 5,9 


ый 4.2 37° 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
i работы в зависимости от: 


Период стойкости 7, мин. 30 60 | 120 


Периода стойкости | 
резцов | | | 
| |Коэффициент Ку, © Е. 11.00] | 0,88 
| 
Марки материала P18 P9K5, PK10 


режущей части 


1,10 


ы Џ 
а ана пат ~ 


| 

| БХ 
резцов | | 11,00! 

| 


10%-ный водный раст- 


Состава и способа эмульсия | вор эмульсола и 2% То “боо ата 
| л — сульфофрезола 
подвода охлаждаю- 
щей жидкости 
6 | 


1,25 


Карта 93. 


Скорости резания 


$ 


Сплав жаропрочный но никелевой основе SNL, 
‘og =100—125 кг/мм?, а, = 5,6—3,2 мм. Прерывистое 
резание. Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 


Продольное точение 


СЕ 


Глубина резания ;, мм до Подача So, мм;об до 


1,0 | ` 0,10 | 0,20 | 0,40 


2,0 | 0,10 | 0,20 | 0,40 | 
4:0 0.10 0,20 0,40 - 


Поправочные коэффициенты на схорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


ш | - 


Период стойкости 7, мин. 30 ` 60 120 
Периода стойкости 2 | | 
резцов а 
Коэффициент Kr, ‚ 1,09 11,00] 0,92 
Марки материала | Р18 P9K5, .PK10 
режущей части _ | 
резцов 11,00 | · | E 1,10- 


код %-ный в й раст- 
ая 10% -i одный раст 


То же, п | 
Новаи бпособа ЭМУЛЬСИЯ вор эмульсола и 2% | . 10 уар 
му сульфофрезола 
подвода охлаждаю a 
щей жидкости ® - | 
| 11,00] 11,10] ‚ 1,25 
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Скорости резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ929, Продольное точение 
св = 100—125 кг/мм?, du =3.6—3,2 мм. Прерывистое о 
резание. Резцы из стали Р18. Работа с охлаждением 
. а Н > ` r 
| 


| 


Глубина резания 


f мм до ` Подача So, ммјоб до 
1,0 0,20 | 0,25 | 0,31 0,39 0,49 | | | 
1,5 ` 10,20 | 0,25 {0,21 0, 39 | 0,49 
2,0 | 0,20 0,25 0,31 0,39 0,49 
3,0 | | 0,20 | 0,25 | 0,31 | 0,39 | 0,49 
4,0 0,20 | 0,25 | 0,31 0,39 0,49 
5,5 || 17177 0, 20 0,25 | 0, 31 | 0,39 | 0,49 
"а ЕНИ | Скорость резания U, м/мин | 


32| 2,9 | 2,8 | 2,3 


Поправонные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


ба подвода охлаж- 
дающей жидкости 


1,10 | 1,25 


rr 
со 
и 


О | 
Период стойкости 1 . 30 | 60 120 
Периода стойкос- МИН... | | 
ти резгов 5 _ 
a a oen a _ Коэффициент Кү. - 1,15 риш 0,87 
< ` G сла г ү 
Марки, материала P18 P9K5, PK10 
режущей части ыы 
с ТИП] 1,10 
| | <, 10%-ный водный раст То же, 
5%-ная эчу ЛЬСИЯ вор. эмульсола и 2%| под давлде- 
Состава/и нај | сульфофрезола т © Е 


| Карта 95 
Скорости резания | 
Сплавы жаропрочные на никелевой основе ХН7ОВМТКО а. + T 
_ (910617), 34867 и 3929, Os =100—125 кг/мм?, Продольное точение - 
Ня 3,2 мм. Резны с пластинками BK8. Работа | 
„+ с охлаждением | 


| Глубина резания t, мм до | „+ Подача So, ммјоб до 
1,0 0,15 | 0,24 | 0,38 | 0,61 | 0,8 
1,8 ` 0,15 | 0,24 | 0,38 | 0,61 | 0,98 
3,2 0,15 10,24 | 0,38 | 0,61 |.0,98 | ` 
5,8 J 0,15 | 0,24 со ы 0,98 
Yans · Главный |. | в й 
ырш угол в пла-|. | Скорость резания ©, м/мин 
не @° | 
Продольное на- | ` 30 34 32 27 24,5 21 19,5 15,8 | 14,6 
наружное точе- | . 45—60. | 28 | 26' | 22 | 20 | 17 | 16 | 13 | 12 
90 24,5] 23 | 19,5 17,6! 15,0! 14,1] 11,4] 10,6 


Maiani козффишиенты на скорость резания для измененных условий. 
‚ работы в зависимости от: 


аж. жа‏ میس ی ا 


Отношение диамет-| 0, 10 0,2010, 50 | 0, 80 0 ee 0, 80 


Попереч- рев а} ~“ 
| коеточение | aeee —— з) 
Характе- |. _. Коэффициент Ка, | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 1,60 
ра обра- НЕ ЕЕ: Е = нај 
ботки Е | Диаметр растачива-| 50—75 200... ` св. 200 | 
A Растачива- ыы di, 9230 о | | У Е 
ние са жагу я 
Коэффициент Ка, | 0,80 0,90 | 0.0 
| Период: стойкости| 10 | 20 |- 30 45 | 60 80 
Периода стойкос-. e | ү. i 
ти резцов. 3 | ар Кышын E ако Е Ва 
и | Коэффициент Kr, ; [1,35 | 1,12 [1,0] | 0,9] 0,83 `0,77 
· Поверхность . Без корки По орке $ 
. Состояния .поверх- | Ма | i 
| ности | S aas байыр. сызар узды» ыраш ры R 
| „Коэффициент Ka, -1,00 0., 75 | 


| С охлаждением . Без охлаждения 
таланта охлажде- | | | Ее | 


Примечание. seet коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
_гических условий кенин см. в карте 127. i 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХНТОВМТЮ Сверление 
(91617), Ga =100 кг/мм?, 4в=3,3—3,7 мм. Сверла 
из стали Р18. Работа с охлаждением 


Диаметр свер- ا‎ 
Подача So, ммјоб до. 
ления D, мм до 


3.0 | 0,03 0,035] 0,042) 0,049] _ 

4,0 | 0.035! 0,0421 0,049] 0,058] 0,068] 0,08 

5,0. 10,042] 0,049] 0,058| 0,063! 0,08 | 0,094 — 

6,5 ` 0,042| 0,049] 0,058! 0,069! 0,08 | 0,094) 0,11 | 0,13 

8,5 0,049] 0,058! 0,069] 0,08 | 0,084] 0,11 | 0,13 | 0,15' 

По — | 0,069] 0,08 | 0,094 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 

14,5 — | _ | 0,08 | 0,094 0,11 | 0,13 0,15|0,18 | 0,21 | 0,25 

9,0 | — | — | [0,094 0, | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 

25,0 == | ме ж | ода | (0.36 A BON 
| еа Скорость резания у, ма до 

3D 8,0 m 6,21 5,5] 4,9 | 4,31 3,8 |. 34| ЗЕ: 2,8 

7D | 062 5514904318834 зә] 27] 5,5 

100 6,2 | 5,5 


4,91 4;3| 3,8 1.8.41 3,01:2,7 | 241 2,2 


Принятые средние периоды стойкости сверл T, мин. 


ци ло 5 бй. 5—10 єп; lois г. 15—90 
| Период стойко- | 5 | 8 14 | 95 
сти Т, мии. i | | | 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| Отношение фактического пе-| ` КУ: 
Периода риода стойкости к нормативно-| 0,25 | 0,50 1.00 2,00 14,00 


стойкости му 7/7 
ма + Коэффициент Kyr, | 1,39 | 1,15 11,00] 0,86 |0,73 
| Марки инст- ا‎ материала инстру- Р 2 |РУК5, Р10К5Ф5 


рументаль- 
HOTO матери- КТШ 


ну Коэффициент Ку. 


| | Карта 97 
| | _ Скорости резания 
Сплав жаропрочныї "а никелевой основе 2867, | Сверление 
Sg = 100—125 кг/мм?, 4,=3,6—3,2 мм. Сверла 
из стали Р!8. Работа с схлаждением - 


Диаметр сверла | | 
Подача So мм/об до · 


Р, мм до 
3,0 0,03 | 0,035] 0,040] 0,047! 0,054] 0,063 | | 
о Ар 0,035! 0,040! 0,047! 0,054! 0,063! 0,073 | 
4,5 0,040! 0,047! 0,054! 0,063! 0,073] 0,055! 0,10 | . | 
5,5 0,047! 0,054! 0,053 Бы 0,085; 0,10 | 0,1 
6,7 0,047) 0,054 0,063) 0,073, 0,085 О.10 | 0,11 | 0,131 6,55. 1 9,156 | 
8,0 0,054! 0,063! 0,073! 0,085! 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 0,21. 
10,0 ` | 0,068; 0,073! 0,085 0,10 | 0,11 10,13 10,15 | 0,185 10,21 
12,0 0,073 0.0585] 0,10 10,11 | 0131 0,15 [0,18 
14,5 0,085 0,10 | 0,11 | 0,13 | 0,15 | 0,18 | 0,21 
18,0 0,089] 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,22 
22,0 0,089) 0,10 | 0,12 0,14 | 0,16 | 0,19 | 0,22 | 
РА ш Скорость резания U, м/мин 
| | | 11,1, [| 
3D 6,4 | 5,7 т 45| 41 36) 32291 2,51. 2:31 
7р 57} 51 4,5 | 4,0 Е чо 287 281 22; 2.071. 
10D 5,1 | 4,5 40 3,6 |3, 2| 2 shasi 22) 20, 19 
Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
Диаметр сверла ПО, мм до "5 св. 5—10 | св. 10—15 | св. 15—25 
Период стойкости 7, мин. 5 8 14 · 25 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условнй | 
| работы в зависимости от: | 
к. Отношение фактического пе- ® | 
Р | Й | -| 0,25 | 0,50 | 1,00 2,00 1 4 | 
Перидда риода стойкости к норматив-| 0, | 2,00 14, 
стойкости | КОМУ Тој Ta Жылан SERENE SOR COR ПРИНЦ АЫК 
сверл Коэффициент Ку, © | 1.35 | 116 | [17200] | 0,86 | 0,73 
Марки HH- к ть гй | P9K5, Р10К5Ф5 
струмен- Ж н | | 
· тального - 
‘материала Коэффициент Kay he 11,00 | | | 1.19 
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ВЫ 


i 
Ској эсти резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ХН7ОВМТЮ | Зенкерование 
(91617), ов=100 кг/мм?, Фа =3,3—3,7 мм. Зенкеры | 
_.... из стали P18. Работа с охлаждением 


| Подача So, мм/об до 
Диаметр зенке: | Глубина резания 


0,20 | 0,24 | 0,28 | 0,33 | 0,39 | 0,46 | 0,54 


ра D, мм до t, мм 
пе ا‎ Скорость резания о, м/мин 
8 3,8 | 3,4 | 3,0| 2,7] 2;4 | 2,1 
9,5 0,3—0,4 — | чо El GU) 2,7 1-2,4 
11,3 4,8 | 4,3] 3,8 | 3,41! 3,0| 2,7 | 2,4 
13,6 до EC, 30i 3,212931 2:51. 2,0 
16,5 0,4—0,6 5,01 4,5 | 4,0 |` 3,6 | 3,21 2,91 2,5 
20 -— 5:01 451 4,0| 3,6] 5,21 2,9 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 
Периода Фактическая стойкость Г, мин. 8 10 12 | 15 20 
CORE a слано Паана Метали A равана 
зенкеров | Козффициент Kr, | 1,28 | 1,12 | 11,00] | 0,88 | 0,73 
y | Отношение фактической ray- 
'бичы резания к нормативной! 0,50 | 0,70 LO Т В 
Глубины fpf 
резания e ES | СЕЕ АЕ 
Коэффициент К, 1:27 |- 542 | | 1,00 | | 0,87 | 0,73 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ867, 30929, Зенкерование 
og =100—125 кг/мм?, dp =3,6—3,2 мм. Работа 
с охлаждением 


CN ИИА: РЕНН ЕО О‏ ا 
Диаметр | Глубина __- __-_________Подача so, мм/об до ______-‏ 
зенкера | резанил 0,20 | 0,23 | 0,26 | 0,30 | 0,35 | 0,40 | 0,46 | 0,53 | 0,60‏ 

D, мм до t, мм — м 

Скорость резания о, м!мин 


7 391 26: 251! 251: ЗОТ. LE Е 581 501 
8,5 0,3—0,4 Го ОҢ 251 950 20 18. 1,56] 124 
10,5 4,01 361 321 2,81 2,5! 2,9 | 201 1,8 1,6 
13 TALI 301 пег. 291. 26) 291-21 59 157 
16 0,4—0,6 461 4,11 Ol 5,21 2,91! 2,61! 2e 2,1 1.9 
20 | 51| 4.0: 41| 361 921 2,81 2,6! 2,8 2,1 

Поправочные коэффиниенты на скорость резания для измененных о 
работы в зависимости от: 
Периода | Фактическая стойкость 7,мин. 8. | 10 12 15 | 20 
стойкости || | 
зенкеров Козффициент Kr, ` 41,23 | 1,10 | 11,001 | 0,9. 0,77 
Отношение ие глу- | | 
Глубины бины резания к нормативной| 0 ‚50 0,70 1,0 | 1,5. 20 
резания Тиј ~ = - ||. осы ا‎ а м ный 
| | Коэффициент А», leda i -. | 1,00] 10,87 | 0,76 
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Скөрөсти резания 


Сплав жаропрочный на нике. свой основе хнтовм' гю - Е. Развертывание 
(90617), ов =100 кг/мм?, de =3.3-3,7 мм. Развертка f -> i 
` из стали P48. Работа с охлаждением | 


= 


Подача 50, ммјоб до — 


Диаметр Sas Глубина резания з ЖОЕ 
ки О, мм до і, мм 0,30 | 0,35 | 0,30 | 0,50 


0,60 | 0,75 | 0,9 | 


‚ Скорость резания U, м/мин 


4.51 4,11 3,6] 5,2|"2,9] 2,6 


8 

10 5,1 | 4,51 4,11 3,6] 3,2 | 2,9 | 2,6 
E’ Ol . :| 5,7] 5,1] 4,5] 41| 36 3,2] 2,9 
15 рвав 51] 4,51 4113,6 | 3,2 


Е коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
i работы в зависимости от: 


Poa 


Фактическая стой-| 10 12 
кость Т, мин. 


Периода | 
СТОЙКОСТИ اس‎ 


| Козффициент Kry 1,23 ‚Чу, 
| | 


Фактическая глуби-| 0,075 | 0,087 
| па резааия ;, мм = 
Глубины 


_ Коэффициент К, | 1,25 | 1,12 


+ 


Примечание Режимы резания, приведенные в ЕМ обеспечивают 

‚ получение отверстий по 3- му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 

‚ ности У 6— V 7. При необходимости получения отверстий 2-го и За классов TON- 

ности с чистотой обработанной поверхности Y 7— V8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К=0,75. . 


о А. وک لی بولا عا محف اق‎ ЧИ о УК И т * чеч I м. © 74 а" к “ ч е а о ту а а 


175 


Карта 101 


Скорости резания 
Сплав жаропрочный на никелевой основе ЭИ867, ЭИ929, Развертывание 
_@в = 100—125 кг/мм?, да = 3,6—3,2 мм. Развертки ке 
из стали Рі8. Работа с охлаждением 


| 


| 
| 
| разверт- | 


· Подача So, ммјоб до. 


| 
| | 
| жЕ ИН ри Ира ЕЖА ТЕ ЕЕ НТ 

| 

| 

{ 


Глубина резания | 
· ки D, мм до } A Ри 0,30 | 0,35 0,55 | 0,65 0,5 
| | 2 Скорость резания U, м/мин 
| 
| | | | 
8 | | 39| 34| 30] 27 2. 4 
10 НИК „4 3430 27 +], ба 
12,9 | | 4,9 3,9 3,4 3. 0 27; 
| 0,10 | p | 
16 | | 4,4 | 3,9] 3,4 3,0 
20 | | ОТЕ а 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Фактическая стой- | 8,0 11 15 | 20 30 
кость 7, мин. | | 
Периода | | | 
стойкости а о аи СЕНИН ОРВА РЕН чексек 
разверток | | 
| Коэффициент Ку, | 1,25 | 112 | 1.09 | 0,89 |0,78 
4 773 1 
| === 
‚ Фактическая глуби-| 0,075 0,085 0,10 0,12 0,14 
| па резания t, мм | | | 
Фактичес- 
кой глүби- ыы ылы шын LELE | А ы асы соске эзш 


ны резания | 


Коэффициент К | 1,23 1,13 | [00] | 0,87 |0,78 | 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности У 6—7 7. При необходимости получения отверстий 2-го и да классов TOY- 
ности с чистотой обработанной поверхности V 7— V 8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К=0,75. 


> 
ер! 
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Скорости резания 
Сплав жаропрочный н” чикелевой основе ЭИь-7, Продольное точение 
св =85— 100 кг/мм?, da =3,85—3,5 мм. Прерывистое 
резанне. Резпы из стали P18. Работа с охлаждением 


Глубина резания 


Подача So, мм!об до 


É, мм до 
| Е Е 
0,5 0,15 | 0,18 | 0,22 | 0,27 | 0,32 | 0,38 
1,5 _| 0,15] 0,18| 0,22] 0,27 | 0,32 | 0,38 
4,0 0,15 | 0,28 | 0,22 | 0,27 | 0,32 | 0,38 


= 


Џ 


5,7 


| 7 Скорость резания V, м/мин 


8,0 | 7,1 | 6,4 5,1 | 4,7 | 41 | 47 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| Период сте йкости | 30 · | 60 120 
Периода _ стонкости|7, МИН. | 
резцов == — 
| Коэффициент Кто | 1,11 | 1:00: | 0,90 
| ! 
Р18 . | P9K5, PK10 _ 
Марки материала pe- | | : 
жущей части резцов | 1700 | | 110 


10%-ный водный ра- 


же под дав- 
5%-ная эмульсия|створ эмульсола и То од д 


Состава и способа 19% сульфофрезола лением 10—20 атм 
подвода охлаждающей | 
жидкости 

1,00] : 1,10 | 1,29 


12 Зак. 57 | | | 177 
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Скорости резания 


Сплав на никелевой основе ХН7ОВМЮТ (81765), É | Течение 
НВ =280—290. Резцы с пластинками ВК8. Работа | 
i с охлаждением | 


Глубина резания 


| | 
Í, мм до Подача So, мм/об до 


10,2 0,24 240 200, 350, 420,500,600,720 јер о | 
0,2 (0, е 300,250 4 420, ‚500, 6010 ,7210,861,0 
0,240, ‚3010, 3500, 420, 5010, 60[0,72!0 861 
0,2 о 240,30 , 350,420,500,600, 86 
0,2 [0,240 ‚%о, 350,4210,5010, 90р, ‚7210, 


2 
3,3 
5,5 
9,0 
15,0 


| 
| Главный 
Характер | угол в „Скорость резания ©, м/мин 
Ре плане <? 
40 |28| 
45; 60 
90 


Продольноеј 
наружное 
точение 


Полравочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


АРА کرت ونت حه ده هة رمه د مھ د ه2 ن هد‎ h کته‎ Ла Саа کنو هدا کنا مک‎ CY ЗИ ALE DE аьа Де ДОА ا‎ ЭЛДЕМ» сә ада за олы aÈ REA ЫА ОАО A ад АА Ал» у + 
. 
کے ا‎ үЦИБНЫШНБЕРНИРИЗИШИРЫЦРЕЫШНЫШИНАЫЫНЫИНННЦИРЫНННИНЕИРНННРИ БАР تهچ‎ 
مس‎ 
ар 


= 


| | Отношение диамет- | св. 
Попереч- |ро ов 4/06 0,10 0,20! 0,50 | 0,80 кан 
ное Роба E 
а ВЯ Коэффициент Ку. | 1,45 | 1,22 | 1.11 | 1,05 Гит OU} 
Характера | | 9 
| Ра 
обработки | | Диаметр растачива- | 50—75 | 200 | св. 200 
| Растачи- ње 4}, мм до | | | 
| | | 
| | вание | Козффициент Ка | 0,8 | 0,9. | 1,00! 
| | Период стойкости | 20 | 30 | 45 75 
Периода стойкости 7 МИН, | | | 
| | ‚ Коэффициент Kr, | Рак | 1,00: 0,9 | 0,8 
А і } ! 
| Марка материала ре- ВКЗ | TTIOK8B 
Марки материала pe- | жущей части | 
жущей части резцов | Коэффициент А я П, | | 1,15 


x · Поверхность ‚ Без корки По корке и 
Состояния поверхно- сварным швам 


9%-ная эмульсия Без охлаждения 


Наличия охлажде- 


нил . ШИГ 


0,90 


сти заготовки. | ие Ка, па | 100 | 0,75. 
| REET 
| 
| 
| 
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Скорости резания | | 
Сплав жаропрочный 21.898, НВ = 250, 16105 кг/мм?. 1 Гочение 
_ Резцы с пластинками ВКВ, Работа с охлаждением 


ттин иитиитин иконе нелли 


Глубина резания Подача “А ммјоб до 


`1, мм до | б ОТ, | 
1,0 _ |о,15]0,2 |0,260,34 Joa 0,60] 0,75] 1,0 | — | 
1.6 | 0,150,2 10,26] 0,3410,45[0,6 10,75] 1,0 
RS | 0,150,20] 0,26] 0,341 0,45] 0,6 [0,75] 1,0 | 
40. ^ ` 0,1510,2 10,26] 0,341 0,451 0,6 10,75} 1,0. 
6,5 ке а EA 0,2 | 0,26 0,34] 0,45] 0,6 |0,75, 
10,0 _ | 0,2 |0,2610,3410,4510,6 10,75 
Главный и и 
Характер | 
угол в Скорость резания ©, м/мин 
обработки | плане g° | е | 
Продольное| 80. 36,0132,0129,0125,51 28,0| 21,01 18,51 16,5] 14,5] 13,0! 11,510,5 
наружное 45—60 |29,5|26,0|23, 5121,0 19,0] 17,0] 15,0] 13,5] 12,0] 10,5] 9,5] 8,5 
точение 90 26,0,23,0)20,5118,51 16,51 15,0] 13,5 за а 10,51 9,5] 8,5] 7,5] 
рае коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: | 
| ` Отношение диамет- | (0,10 50 | 0,80 |->. ов 80 ice. 0,80 
Попереч- | РОВ 4/ до 
ное | 
|. точение.. те Ка, Ж 1,45 8 H Г l; 05 11,001 1,00] 
Характера | 
į обработки | Диаметр отверстия | 00 
| | Растачи- |9, Мм до (О ке 
вание Коэффициент Ка, | _ 0,8 E | у | Брет 
О, ' | Период кушш: 10.1 е 45 60 
Периода стойкости Т, мин. 
јр 
резцов Козффициент Kry. й Б 1,47 | 1,15 2. , 0U} J ‚69 5 | 0,78 0,78 
| 
iF Марка твердого Т5К10; TI5K6 
Марки инструмен- |сплава | 
тального материала | Коэффициент Ка, то E | е ma 
A е Поверхность A Без корки ` По корке | 
Состояния поверхно- | = на 
ао ШЙ Коэффициент К. 30 17,09 е | 0,75 _ 
| E | 
| ` С охлаждением | Si Без охлаждения ^ 
| Наличия охлаждения | — — 


12* · | T За 
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Подачи іу; и прорезке и отрезке 


Сплав жаропрочный ЭИ893, НВ ~260, сь =105 кг сајма. . Отрезка и прорезка 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением | | 


1. Выбор подачи при отрезке . 


Днаметр обработки 


D МИ До Ширина резца b, мм | Подача 5, ммјоб 
50 8-6 0,05—0,08. 
80 | 5—8 | 0,07—0,12 
120 6—10 0,09—0,16 


2. Выбор подачи ‘при прорезке канавок 


} | ‚ Ширина канавки ё, мм до 
Диаметр обработки Г аа. 
я Подача So, мм/об 
100—200 | 0,05—0,07 . 0,07—0,09 
500 0,06—0,09 | 0,09—0,12 
800 0,07—0,10 0,11—0,15 
1200 0,08—0,12 | 0,12—0,15 
Св. 1200 0,10—0,13 0,14—0,16 | 
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Скорости резания 


Сплав жаропрочный ЭИ893, НВ=260, оь = 105 кг/йм?. 
Резцы с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


Отрезка и прорезка 


Ширина резца 


д, им до | Подача So, мм[об до 
НЕ“ | | | 0,05 | 0,07 | 0,10 
4,0 | 0,05 0,07 | 0,10 
5,0 | 0,05 0,07 0,10 0,14 
6,5 007 | 010 | ом | 0 | 
8,5 | 0.07 0,10 0,14 | 0,20 | 


| ры ES, 
Скорость резания U, м/мин 
19,5 | 17,5 | 15,5 | 14,0 1 12,5 | 11,5. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- 


а ы, сл | ва | ва | os 


Отношения диамет- 


5 Коэффициент Ка, — ЕЯ чк 0,91 | 0,83 | 0,76 | 0,78 
| Период стойкости ИЕ | 50. | 
30 60 
Периода стойкости |7, МИН. 
| | Коэффициент Ку, | 1 1,00] | 0,89 


Марка твердого спла- 


‚ Марки инструмен- ва 
тального материала | 


вкв | T15K6 


С охлаждением Без охлаждения 


Наличия охлаждения 


эчи аны. | «aa 


| . јод йй: 
Термической жн Закалка ш | Закалка- отпуск 
ботки І | - и 
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Скорости резания | 


Сплавы жаропрочные на никелевой основе ЗИ765 Ри Сверление 
(НВ =280—290) н ƏH893 (НВ =250—260). Сверла. · 
из Пи кыч стали P18. Работа с ох: лажденнем 


Пана сверла 


у мило Подача Si мміоб до 
3 


| Форма заточки 


0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10. 
0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 
Пормальная "2" | : 
9,0 | 0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 


| | 
0,06 | 0,08 | 0,10 | 0,12 0,15 | 0,19 


печи а везала лазат 


‚ 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0:24 


Двойная „Д“ 0,10 | 0,12 | 0,15 | 0,19 | 0,24 


| 

| . 

— | 0,15 | 0,19 | 0,24 | 0,30 | 0,37 
| | 


Марка материала 


ез ман 
1, мм до бурр резания 9, м! 


aD - АЕ 6, 8 


=: 
SEE 
n | Ура“ | ree н 
-T 
3 


| | 
i 6,2 | 56| 5,1 | 4,6 
ЭИ765 тр | 6,8] 62| 56] 51| 46| 42 
10D "| 6,01 5,5| 5,01 451 411-37 
а Б Е 
3D 6, 0| 5,5] 5,0 | 4,5 | 4,11 3,7. 
ЭИ893 27р ' 54| 5,0| 4,5] 4,1 | 3,7 | 3,4 
г. | | 
| "мр · | 4 ә |е 4,4 || 4,0 |. 3,6 | 3.3 1-8,0 
| | 
‘Принятые периоды стойкости сверл 7, МИН. 
Диаметр сверла D, мм до 5 св. 5—10 св. 10—15|св. 15—25]. 
Период стойкости 7, мин. _ .. | 5 | 8 | l4 | 25. 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение фактическо- | 0,25 0,5 1,0 12,0 | 4,0 
го периода стойкости K| <- ` > | | 
Периода стойко- | нормативному 7/7, 


сти сверл | ге = — 
~ Козффициент Kry’ | 1,18 | 1,09 | 
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Скорости резания 


Сплавы жаропрочные на никелевой основе ЭИ765 Зенкеровакие 

| (НВ =280— 290) и ЭИЗЭЗ (НВ = 260). Зенкеры 

из быстрорежущей стали P18. Работа с охлаждением 
Диаметр | Глубина |, | | 
зенкера резания, Подача So, ммјоб до 

О, мм мм 

0,5—1,0 10,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3 
0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 [1,3 


15—35 | 1,1—2,0 


| 0,3 0,42 | 0,56 0,76 | 1,0 1,3 


о св. 2,0 
0,5—1,0 0,3 |0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 |1,3 
35—80 | 1,1—2,0 0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 | 1,0 
св. 2,0 | 0,3 | 0,42 | 0,56 | 0,76 
| 
Обрабатываемый | | 
материал | Скорость резания ©, иман 
ЭИ765 4,5 | 3,8 | 3,3 | 2,81 25] 2,1 | 1,8 | 1,5 | 1,3 
3893 8,8: 3,3] 2.8 | 2,51 эл та 1,5 | 1,3| 10 


Принятые периоды стойкости зенкеоов Т, мин. 


Диаметр зенкера D, мм до 


= 


20 | св. 20 
| 
| 15 


Период стойкости 7, мин. | 12 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: i 


Отношение - фактического пери-|_ 
ода стойкости к нормативному 0,5 ‚ 1.09 2,0 


Периода Тој Ти 
стойкости |) 
· | 1,15 | TOT | 0,87 


| Козффициент Kr, 


Отношение фактической глубины е 
Глубины (резания к нормативной f/f, 0,5 10.7 LO 11,5 9:5 


резания 
Коэффициент К, 
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Карта 109 


Скорости резания 


Сплав жаропрочны? на никелевой основе : 4766, ` Төченше 
· Gg =90—100 кг/мм?, 4в=3,7—3,4 мм. Резцы | 
с пластинками ВК8. Работа. с охлаждением 


Глубина 
резания ` < Подача So, ммјоб до · 
Í, мм до О | 
1,0 0,18! 0,22] 6,270,320,38 
1,4 0,1510,1810,2210,270,32'0,38 
2,0 0,1510,180,220,270,3210,38| © || 
2,8 - ` 10,150,180,220,270,320,3810,46 | 
4,0 0, 1510; 180,2210 ,27 0,320,380,460, 55 
5,5 0,15 0,18/0,220, 270, 32/0,38/0, 4610, 55 
7,5 0,15/0,1800, 07270; 3210: 38 0,46\0,55 
10,0 | 0,15,0,1800,2200,270,32(0,38/0,46/0,55 
Ба у Главный | 
бра. угол в | Скорость резания U, м/мин 
ботки | Плане $ У · | 
й | | | | | 
Про- 4 . و‎ Е | 
поленов _ 30 | 30 |27 |25 |20 |18 |16 113,5] 12.11 |10|9 |8 | 716, 
наруж- | 45—60 | 26 |22 |20 16,514,513 11 |10] 9! 8|7,5\6,5 6 5,5 
ное | кај и 
а > 7 ы 19,5 17,514, 5 13 [11,510 | 9 8 7 6,5) 5,5 5 4 


_ Поправочные коэффициенты на скорость резания' для измененн :х условий 
работы в зависимости от: | 


Отношение диамет- с 
Св. 0.80 


pyi 0,10 | 0,20 1 0,50 | 0,8 
Поперечное| ров 4/0 до | ч | | у 
| | e З6 pae 
| TONERNE | Коэффициент Ка. | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 05 11,00] 
Характера М | | ا‎ 24 
обработки Диаметр растачива- 50—75 | 200 св. 200 
Растачива-| вания dj, мм до |: 
рыш | Коэффициент Ка. | | 0,80 | 0,90 | Г | 
| | и | | | агу 
Период стойкости | 
| | 10 | 15 | 30 | 60 | 120 | 240 
Периода стойкости | T, мин. | | | | | 
| оо | | 
атш. | Коэффициент Ку, 2.29.17 TI] 0,85 0,73 | 0,52 
Поверхность Без корки | По корке | | 
· Состояния поверхно-| . | 
т. ` | Козффициент Ку, | 7.00] 0,75 | 
| | | 
| Охлаждение = Без охлаждения 
Наличин охлаждения | —— | | 


0,75 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и. других техноло- 
гических условий обработки см. в карте 127. 


Карта ПО. 


Ск оости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ЗИ7б67, Ру 
ов = 95—115 кгјмм?, dy = 3,6—3,3 мм. Резцы 
с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 


‚ Глубина 


резания Подача So мм!об до 
t, мм до | 
1,0 10,17 0,1910, 21 о.220,220,210.210.220,40 
1,2 0,1510, 17| 0; 190,210, 2310, 2510, 2810, 3110, 3510,40 
1,4 . 0,150, 170,190, 21 0,230,250, 280,310,350, 40 
|. 0,150, 1710,1910,210, 2310, 25/0, 280,310,350, 40 
2 0,150,170,190, 21 0,2310,250,280,3110,3510,40] 
2,5 0,1510, 1710,1910,210,230,250,280,310,35 _ 
30 0,150, 17 0,19021 0,2,8 E 
Главный | 
м угол в. Скорость резания и, м/мин 
ботки |плане ф° | 
рог та Тр ИШИНИ хои ШЕ: E a ЕЕ ШЕ ра Бе ВИТО ыйар, 
н. №. 27,5 23,5 22 |19,517,5! 16 [14,513 [11,510,5 9,5 8,5] 7,7| 7,0 
паруж- | 45—60 |22 119 [17,516 |14,5! 13 12 [10,5] 9,5 8,5 7,51 7,91 6,11 5,5 
ное Е = ; с = 
ии в: 90 19,5] 17 115 [14,513 | 12 110,5] 9,5 8 (7,57 7,4 5,7] 5,2 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 


Поперечное| ров 4/2 до св. 0,80 
| точение | Коэффициент Ад | 1,45 | 1,99 | LH | 1,05 [к 
Характера |: | v "4 2—1 
обработки Диаметр раста 50—7 
Растачива- | НИЯ di, Ми до 0—75 200 св. 200 
ние K _ | | i 
оэффициент Ка, | 0,80 | 0,90 | 1.00 
8 | |1, 00| 


Период стойкости 
Периода СТОЙКОСТИ Т, мин. 


ЫШ 30 ыыы 


резцов | Козффицнент К; | e, 21, 13] | 0,82 8200, тр 62 
Ў 7) ` \ 


| Поверхность 
Состояния поверхно- | | 


[1,00] 
Без корки | п По корке 
1, 00| ой | оз 


сти заг | | | 
АРНЕ нев | Козффициент Ку, 
Охлаждение . | Без охлажденил 


Наличия охлаждения |—— 
| | 0,90 


LÎ 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости OT конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- | 
гических условий обработки см. в карте 127. ` | | 
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Карта 111 


Скорости резания _ 


Сплав на железо-никелевой основе ХНЗ5ВТЮ (ЭИ787), Точение 
в =90—95 ке/мм?, dg = 3,4—3,7 мм. Резцы 
_ с пластинками ВК8. Работа с охлаждением 
Глубина резания ее дааа 
t, мм до. 
10 - | 0,13] 0,23] 0,3 | 0,39 | 0,50 
1,8 [0,13 0,231 0,3 | 0,39 | 0,50 
ga = | 0,131 0,231 0,3 | 0,39] 0,50 
5,8 пр + 0,13] 0,23] 0,3 |-0,39 | 0,50 
10,0 | | 0,131 0,231 0,3 10,39 [0,51 | 0,66 
i | ا‎ 
Характер | Главный i 
угол в Скорость резания 9, м/жин 
обработки | плане 7 | аи | 
- | | | | | | ^ 
Продоль 30 38 · | 35 | 31,5 27,5| 24 |22 |20 |17,5[15,5 | 14,5 
е | | | 
ас з 45—60 32 | 29 | 26 23 20 | 18,51 16,5114,5 [13 112 
Е 90 | 28,5] 26 [23 |20 | 18 |16,5 14,5 |13,0 | 11,5 | 10,5 


Поправочные. коэффициенты на скорость резания для измененных условий · 
работы в зависимости от: 


Отношение диамет- | 0,10 | 0.20 | 0,50 | 0 80 (св. 0,80 


Попереч- 
ное... | РОВ а!) до | 

очелие = саде 
ела н Коэффициент Ки, | 1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | [1,00] 
обработки . МИ ОН ПЕНИЯ e 

Darrius Диаметр растачива- | · 50—75 200 св. 200 

ния d4, мм до |‏ ا 

‚ вание. Коэффициент Ад, | 0,80 | 0,90 | | 1,00 | 

- 2 ; moer атава осла 

У Период стойкости | 12 | 20 30 | 45 


Периода стойкости Т, мин. 


езцов ааыа а 7 | = · 
и Коэффициент Ку, | 1,25 | 1,11 |[Г,00| 0,90 | 0,84 
| Поверхность | Без корки | По kopke и свар- 
Состояния поверх- | | - ным швам 
ности заготовки = О ИО ОО ин. 
- | | Коэффициент Kog Я 11,00 | | | 0,75 
Фу 7 % - ч = 
Наличия и состава | 5% -ная омульсия в смеси с 2% Без охлаждения 
охлаждающей жидко- |-СУ - | | 
сти me, | | [о] Н 0,90 


| Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- · 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и ЕЕ техноло- . 
гических условий обработки см. в карте 127. | 
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Карта 112. 


Скорости резания 


Сплав Ее на никелевой основе ЖСЗД, a Точение 
чв=100 кг/мм?, da =3,3—3,45 мм. Резцы с пластинками 
Kê Работа с охлаждением 


Глубина резания И k 
- | Подача So, ммјоб до 


$, мм до 
0,5. 0,1010,1210,1410,17 0,2010, 2410,30 
0,6. раје рија оозе 
0,9 0,10 | 0,12 10,14 | 0,17 |0,2010,24(0,30 
1,1 _ |0,10]0,1210,14 | 0,17 | 0,20] 0,241 0,30 
1,4 0,1010,12 |0,1410,171 0,20 0,241 0,30! 


1,8 | | 0,10 0,12 | 0,141 0,17 0,20 0,24 
2,3 | | _ | 10,10[0,12|0,14|0,17|0,20] 


Главный | 


угол в _ Скорость резания у, м/мин 
обработки плане $° 


Характер 


i $ 


| | | | | 

| 44 40,5 | 33,5 | 32 | 28 125,5123. 190 | 18 

| 36 |33,5129 | 26 | 23 |91 |18,5/16,5| 15 

| . 1 

| 32 |29 |25,5] 23 | 20 |18,5]16,5| 14,5] 13 
} 


Продоль- 
ное = | | 
наружное 45—60 | 46 40, 


точение 


сл 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


а Попереч- ы диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 св. 0,80 
ное . | нарави ВЕСЫ рана роу ИРЕН 
бработк де - | | 
м | Коэффициент Ky, |1,45 | 1,22 | 1,11 | 1,05 | 1,00 
} = + 
Поверхность Без корки По корке 
Состояния поверх- | | 
ности заготовки 
е Коэффициент Ку, | | 1,00 | | 0,75 
Период ‘стойкости | 10 | 15 120| 30 | 45 | 60 


Периода стойкости | Т, мин. 
резцов | 


=== oe | аә | eo | e | аи 
Ц 


1,45 | 1,24 17001 | 0,8610,69 


Коэффициент Kr, | 1,8 


— 


Примечание. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктив- 
ных форм, размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- 
гических условий обработки см..в карте 127. 


Карта 113 


Скорости резания 


Литейный жаропрочный сплав на никелевоћ основе ` Точение 
ВЖЗ6-Л9, сь =80—90 кг/мм?. Резцы с пластинками 
ВК8 или ВКбМ. Работа с охлаждением 


Глубина резания 
FAD P Подача So, ммјоб до 


f, мм до 
Lø“ 0,151 0,221 0,341 0,5 | · 
1,5 | 0,15! 0,221 0,34 | 0,5 
2,25 0,151 0,221 0,341 0,5 |. 
3,3 ` | 0,15] 0,221 0,41 0,5 
5,0 ` | 0,15] 0,221 0,341 0,5 
7,5 0,151 0,2210,34|0,5 
1,3 0,1510,22 [0,34] 0,5 
| | 
Характер Главный 
угол в · Скорость резания V, м/мин { 
| | 
| | { } | 5 | 
с ш | 22 | оо | 18 | 16,5] 15,5] 14,0] 13,0] 1,5 |10,0] 9,4 
РИК ае ` 45—60 18 | 16,5] 15 | 14,0] 12,5] 11,5| 10,5| 9,5| 8,4| 7,6 
метроа 90 16 | 14,31 13 | 12 | 11 | 10,2 9.8 8,3 | 7,41 6,7 


Поправочнме коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


| | ‚ Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 0,50 | 0,80 св. 0,80 
мик ры "ров 4/2 до 


Характера точение. Коэффициент Ка, | ‚45 | 1 „22 1 я 1111 ‚05 {1 ‚ 90} 


ши 


обработки к. Д ко | 
| иаметр растачива- | 50—75 200 ` ` CB. 200 
Растачи ния dy, ми до = | | 
вание | Козффициент Ка, | 0,80 Ж 0,0 | [1.00 


Период стойкости | 10 -| 20 | 30 45 60‏ و 
Периода стойкости | 7, мин.‏ 
резцов e ый тле йл‏ 


Коэффициент Ky, 1,34 | 1,12 11,00! 0,9 | 0,83 
| 
8 Марка материала BK8, BK6M РУК5 
Марки материала | режущей части резцов | 
е ейч | 
о а Коэффициент Ка, 11.00] 0,35 
Состояния поверх- 


Поверхность Без корки По корке 
ности заготовки 
| 


Коэффициент Kay > 11,00] * _ 0,8 
_Надичия охлажде- С охлаждением _ Без охлаждения 
НИЯ ——— 
[1,001 0,9 | 


Примечание. При непрерывном э prak аа точении с #>5 им и 
5>0,4 ми/об следует применять резцы с пластинками ВК8, при непрерывном NO- 
лучистовом и чистовом точенни с #<5,0 мм и з ммјоб — BK6M, при преры- 
_вистом точении — я или P18. | 
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© Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ВЛ7- 45У, | Точение 
бв =50—60 ке/мм?. Резцы с пластинками ВКЗ8, тик. | 
Работа с охлаждением 


ЧТ + и —ыы 9 NE 


Глубина езания | | 
е Р | Подача So, мм/об до 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
‚работы в зависимости от: 


f. мм до 
_0,8 _ | 0,11 0,15 | 0,22 | 0,32 
1,5 | [0,1 10,15 |0,22 | 0,32 | 
2,9 [0,1 |0,15 | 0,22 | 0,32 
5,5 | | 104 0,15 | 0,22 | 0,32 | 0,48 
10,6 · 0,1 0,15 | 9,22 | 0,32 | 0,48 
| | 
Главный. | | 
Характер у 
обработки ол Ий о. резания 0, м/мин 
| ا‎ м 
} А | | { } ; ! | 
Продоль- 30 100 | 92 | 84 | 76 | 69 | 63 | 97 | 52 | 47 | 
ное Е | | 7 i | дә | | 
наружное | 45—60 | 83 | 76 | 69 | 63 | 57 | 52 | 47 | 43 | 39 | 
точение | 90 73 | 66 | 60 | 55 | 50 | 46 | 42 | 3s з | 
| 


Отношение диамет- | 0,10 | 0,20 | 9,50 ; 0,80 |св. 0,80 


| Попереч- 


г рло اا ا‎ 
ГОРЕН: точение Коэффициент Ка, | 1,45 МЕА | 1,11 | 1,05 | ТИГ 
обработки - Диаметр растачива- | 50—75 | 200 ` | св. 200 
| Peta | ния dı, мм до | 

вание ` и ==: асана. 
| Коэффициент Kas. | 0,80 | 0,90 | 1,00] 
ы 
| Период стойкости | 15 · 30 60 
Периода стойкости | 7, мин. 
] резцов онла тшшшер 
peso. | | Коэффициент Ky, 1,12 [7,00 | | 0,89 
| Марка материала BK8, T15 Кб . РУК5 
Марки материала | режущей части резцов | | | 
режущей части резцов | 
| Коэффициент Аһ, 1,00] 0,30 
бостоялин. онер: Поверхность Без корки. По корке 
ности заготовки Коэффициент Ka, 71.001. | 0,8 


С охлаждением 


Без охлаждения 


` Наличия охлажде- __С охлажденнем _ | - 
нил | 1,00 ` | € огох) 9 


Примечание. При непрерывном предварительном точении с >5 мм H 
5220,8 мм/об следует применять резцы с пластинками ВКЗ, при чистовом точении . 
с #<5 мм и $<0,3 мм[об — резцы с пластинками E прн р. точе- 
нии — P9K5 и ВК&. | 4 | | 
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. ° стойкости KOCTH K норматив- 


Карта 116 


Скорости резания 


Сплав жаропрочный на никелевой основе ВЛ7-45У, Сверление 
св=60 кг/мм?. Сверла из стали P18. Работа 
с охлажденнем 


та EE AN AEEA аи И 
Диаметр | 
сверла | Подача Sg, мм;об до 
D, мм до | | | | 
5 10,060 ‚0660 р 0790, E 09610, 105 | 
6 0,06 10,0660, рен 0790,0870,0960, 105 
` 7,5 10,0660,07210 Pan 08710, 0960, 10510, 11500, 126| 
9,0 10,0720,0790, 0870, 0960,105. , 11510, 12610,14 [0,155/0,17 [0,186 


11,0 10,0790,0870,096|0,1050,11510,1260,14 (0,155/0,17 0,186 


13,0 0,087/0,096/0,105/0, 11500, 12600, 14 [0,1550,17 |0,186]0,205] _ 

16,0 (0,08700,096/0, 1050, 11500, 12610, 14 (0,155(0,17 |0,186/0,20510,23 (0,25 

19,0 0,105/0, 11500, 1260, 14 |0,1550,17 |0,1860,2050,23 |0,25/0,28(0,31! · 
23,0 0,105/0,1150,126]0,14 0,155/0,17 0,186/0,2050,23 [0,25 [0,28]0,3) 


| | | 


سے 


28,0 0.1030 115/0, 1260, 14 10,15510,17 ана и 0,25 10,28 10,31 


Длина 
И Скорость резания U, м/мин 
l, мм до 
3D 171.81 15,41 13.3/11;4: 9.9 13.5-17,3516 5 5,5 |4,7514,15 [3,6 |3,15)2,65 


7р Ко 13,9 12,0 119,31.8,8 | 7,7 16,6. 5,7. 5,0 14,3 |3,75|3,2572,8 [2,4 


102 ° 114,2112,3110,7| 9,11 7,9 | 6,8 5,9 5,1 | 4,4 |3,3 13,3 12,9 12,9 12,1 
и средние периоды стойкости сверл Т, мин. 

Диаметр сверла О, мм до до 5 св. 5—10 | св. 10—15 | св. 15—25 

Период стойкости 7, мин. | 5 во | © KM 25 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение факти- | 0,25 | 0,5 ` 1,0 2,0 4,0 
‘Периода ческого периода стой- | 

сверл ному Тф/Ть рај ORE RAE | паде арка EEE 

Коэффициент Кү, 1,43 Ta 11,00] 0,83 0,70 
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Карта 117 


Скорости резания. 


Титановые сплавы р ВТЗ (о, =95—120 кг/*м?}, ОМ | ИРА 
. BT5, ОТА (6,=70—95 к / м2). Резцы с пластинками = | 
BK6M, ВК8. Работа с охлаждением _ J. 2 


Глубина резания 


Подача $y, мм!об до 


$, мм до 
0,8. 0,0810, 100,13, 160,20 0,2500, 30 
1,2 ` 0:08|0,10/0,12/0,160:200:2510,3010,38 
1,8 0 080 1010,13 0,16 0,20 0,25 0,30 0,35 0,48 
2T 0,1010,13 10,16, Я ‚200, 250,300,380, 10,60 
4,1 0,10: 0, 13 0,16/0,20/0,2510,30/0,38 0,48 
6,2 0,16/0,2010,25/0,30/0,38 0,48! „ 
9,3 0,1610,2010,2510,30:0,38 
14 | 1020. 250,300, 38 
Марка об-| Харак- pei , 
apies к-—.4 соз ЈЕ _ Скорость резания v, м/мин до 
териала | ботки o° 
e | 30 | —|93 85| 76| 69| 62 56 | 52| 46 [42 [39 [35 [32 РЕ 
ВТЗ-1 = о © 45—60] 85| 76 691 62| 561 52146 | 42 | 39135 (32 12% |26 | 241 22 
ва ян зт ию 28 ро 05 в 
1525 30 |—| —| — 133 121 |109 99 90 82 |74,5168,5|61,5156 | 51| 46 
= о 
BIS 8 єз = 45—60] — |: — [1922 |109 | 99 89,5181 | 67 161 156 150,546 | 72 = | 
ота |=” | 90 | [1171107 96] 87| 7971,5 65 59 |54 |49,5М44,5М0,6| 37 


Полравочные а на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: ` 


П | Отношение диамет- 0,10 0 25 0 ‚50 0 70 0, 80| св. 0,80 | 
Ма стила. „а Чий а | 
Характера | ТОЧеНИе| Коэффициент Kay 1,47 1.38) 1 ‚26 1 7 1,14] [1,00] | 
обработки i Диаметр растачива- | 50—100 | 200 | . 200 
| | Растачи- ния dı, мм до E M O, 
вание | Козффициент Ка | 0 0,80 | 0,90 | 11,001 
І | 40 | 60 | 100 | 


Периода стоико- 
сти резцов 


7, мин, | 


| Период стойкости 15 | 2 
| Коэффициент Ат, 1,23 


1,10 | [1,00] w 0,82 | 


Марка твердого | ВКбМ, ВК8 | _ ВК8-В 
Марки твердого | сплава | 2) 
сплава | осн р == 
| Коэффициент Ku, | [1,00] | 0,65 
| Поверхность | Без корки | По корке и свар- 
Состояния нозерх- ным швам 
пости заготовки д 
Коэффициент Кп, | [1,001 0,70 


0%-нал эмульсия в 


смеси с 2% Без охлажде- 


Наличия, состава|10% -nas эмульсия под 


- ) 0—— 4 | 
и снособа подво. давлением 10—15 атм сульфофрезола низ 
да охлаждающей ت ا ت ت ت‎ ЧЕ 
001. `0,90 


жидкости. | 1.220: = |1, 


Примечания: 

1. Поправочные коэффициенты в зависимости от конструктивных форм, раз- 
меров и способов крепления деталей на станке и других технологических условий 
обработки см. в карте 127: 

2. При получистовом и чистовом точении (So =0,1—0,3 мм/об, t до 5 мм) pe- 
комендуются кыт с пластинками твердого сплава BK6M и ВК8, при черновом — 
ВК8, ВКА. 
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261 


| Карта 118 
Скорости резания | | À 
Тнтановые сплавы BT6 (оь =90—100 кг/мм?), ВТВ {op = 100—120 колан). Резцы с пластинками ВКбМ. 


| Работа с охлаждением 
Глубина резания f, мм до а а 


Точение 


да 2444 Аа ДАША ТРИТОН ہدش‎ НОЈ bE агамды Га 


Подача So, мм/об до 


мимо не‏ مم سم م و 


0,8 — 10,08270,0950,11 10,13 |0,15 (0,18 0,200,240, | E 
1,0 0,07 0,0$2/0,09510,11 0,13 10,15 10,1810,200,2410,28 | 
1,9 |. 0.03210,095 01 10,13 10,1510, 18 0,200, 240, 280,32 
1,6 | 0,08210,095 0,11 0, 0,1300, 150,180,200,240, 280,320 7 | 
О | 10,0950 1110,13 0,150,180, 2010,24 0,9810 ,3210,3710,43/0,50 0,60 
2,5 0,110,13/0,150, ет 2410, 280, 3210.3710, 43 0,50 
3,0 0,13:0,150,1 810,200, 24 0,28 0.32 0,370, 4310,50 
4,0 °` |0,130, 1510, 1810, 2010 , 2410,28 ыы 37/0,43)0,50 
5,0 0,1510, 18]0,2010,2410,2 310,32 0,3710,4310,50 
6,0 0,1510, 1810, 200.240, 23| 0,3210,3710,43 
7,5 0,150,180, 200,24 0,28 0,3210,37 [0,49 
РНК. НЕНА ا‎ НЕ ОН БИ ОЕ РРА ПН РИМ Ме НИ А АЦЕ 
Характер обработки|Главный угол в плане ¢ о | ПН ИН сора: резания о Е 
esa 30 TE |. 120 |107 | 98 | 89180,51 72 | 65 |58,5]52,5]47,5] 43 08,00401 TREA 19 17. 
оез а 45—60 | | 123 | 112 | 98 | 88 | 80 | 73166 | 59 | 53 [48 |43 |39 | 35 |31,5/28,5025,5] 23 [21 | 19] 171 15 
Пе ишн | 90__ | 123] 108] 99| 86 | 77 | 701 64158 | 52 | 47 [42 138 [34 | 31128 125 [23 | 2109 |171 15 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий работы в зависимости от: 
Поперечное | Отношение диаметров 4/0 до — __ 0,0 0,25 __ 0,50 0, 70 _ 0,80 | св. 0,80 
Характера точение Коэффициент Ка, 1,47 1,38 1,26 Ari 1,14 [1,00] 
обработки ` Диаметр растачивания dı, мм до 100—200 ا‎ CB. 200 Се С9 
Раетачинанне Коэффициент Ka,  — —— и 050 ПАО нА 
Периода стойкости рез- |_ Период стойқ КОСЕ т мин. Ени 2 | = | | 30 _ a __. 0 | 
HOB | Коэффициент Kr, 1,27 ТЇР 0,87 0,78 
Па Сини а Марка твердого сплава BK6M ВК8 вка — 
К СП а ава оо пот ааа о оаа асистенти с=т рт ра i 
ош Коэффициент Ка, T00 0,76 0,65 
Состояния поверхно- Поверхность | Без кори o —Z—űÄ ä o—ç—çü По корке и сварным швам — 
| сти заготовок Коэффициент Ат, | 0,70 
ба поли состава и спо- |10%-ная эмульсия под давлением 10—15 атм\5%- -ная эмульсия в смеси с 2% сульфофрезола _ Без охлаждения _ 
соба полвода охлаждаю- |m Бе реет сааса аы ае == а ас Е. те баны 
а Г T 0,90 


CŘ ео дед, =, ты Фи» rR ee mm па уча arenes mph a o ње ge E ot rm ОЕЕО СЕЕ 


Пр имечание, Поправочные коэффициенты в зависимости от г конструктивных форм, размеров и способов крепления деталей . 
· на станке и других технологических условий обработки см. в карте 127. 
добили OLR NTE TO ЫЛОО ТИТО: 


и SEY thas о 3 5 


Карта 119 
а а и АВА ЗОО п заа ч 
Скорости резания 


Титановые плавы ВТ {Ga =90—100. кгімм?). Резцы 
с. пластинками PREN, Работа © охлаждением 


Точение 
Глубина резания 


| Подача 56, ммјоб до. 
- $ мм до ` Ай ы | 


| am | 240,250, | 504 
73 FE Юи 210,240, | 0. 0.42 
12,5 РЕ И. врта ТЕ. 0л 160; 1900, НА 32 і 60, 0 

угол в. | Скорость резания U, м/мин до 

обработки а ЎА | | 

| Продольное || 121 99 | 60 | 54 | 49 | 45 | 44. 
наружное 1 81. 49 | 44 | 40 | 36 | 33 
точение ШУА 


43 | 39 | 35 | 32 | 29 


а коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
_ работы в зависимости от: = 


>‘. 


E "ИБАК Отношение диамет- 0,109 25 0, 50 0,70! 0,80| св. 0, 80 | 
ара ров 4!) до 


| نن | تلت титаны { поили.‏ | ناچىپ مى 


| FERE ابو‎ ЖА: e Ка, | 1,47| 1,38 1,26] 1,17 1 ы ПП 


{ обработки Диаметр растачива-. 
| j Растачи- ния Ду им до 
вание | | 
| Kenek ка 


до 50 ПК: 1 св. 200 


0,70. |. 0,80 | 0, | EO} 
3 ETPA Период стойкости | 20 30 40 - | 
Периода стойко- | 7, мин. | | | | 
‚ f сти резцов 


30: | 


Коэффициент к, То 


т 1,20 | 1,07 | [100] | 0,90 | 6,8: 


# Ма ае Марка | твердого ` BK6M ` BK8 | _ ВК& t 
| Марки твердого | сплава | А АЕ поља 
| пета | ыы К. Ba 0,85 0:75. 1 


Наличия, состава 
ји способа подво- 
1 да охлаждающей | 
‚ $ жидкости | 


10% -ная эмульсия под!5%- -ная эмульсия в сме: Без охлаж- 
| давлением 10—15 атм. ис ¥ E a e | Jenna, 


0;90 


| Закаленное состарен- | ~ 
` ное | 
басс} 15—60 која _ 


ES 
j механических 
3 свойств обрабаты-| 
| ваемого SE 


T E E 1 
0 RESEN e 


пр имечание. Поправочные коэффициенты в зависимости OT конструктив- 
ных форм, ‚размеров и способов крепления деталей на станке и других техноло- | 
гических условий а аи см. в дел 127. | 
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Карта 120 


Подачи 


Титановые сплавы ВТЗ, ВТЗ-!, ОТ4-2, BT5, 8716, 8114. Стрезка и прорезка 
Резцы с пластинками из твердого сплава 


1. Отрезка 


Диа: : | Ш i зна 
пари к | ње ш Подача So, ммјоб 
30 | 3—4 ` H0 0,10 
50 | 4—5 9,08—0, 12 
80 | =e 0,08—0,15 
100 | 4—6 0,12—0,20 


2. Прорезка канавок 


Ширина канавки Û, им 


— 


Диаметр | до 5 св. 5 до 68 . | св. 8: до 12 
обработки | یت‎ ЗЕБЕРА 
D, мм до Подача 50, мм!об при прорезке диаметральных 
| и торцовых канавок 
50 | 0,08—0,10 | 0,10 | 0,10—0,14 
200 | 0,08—0,12 | 0,10—0,14 | 9,10—0,16 
500 | 0,10—0, 14 | 0,12—0,16 | 0,12—0,18 | 
] св. 500 | 0,10—0,16 | 0,13—0,18 0,12—0,20 
Карта 121 
| | | 
| Скорости резания | О ; 
трезка и прорезка 
| Тнтановые сплавы. Резцы с пластинками BK8 и ВК6М | р | pep 
т ы ЕИ ынс Ны ЧАН EREI A A A ЕНИН A E EE E 
| T | бо | чыз onr | = | = 
| 6,0 | — | 0,0 | 0,13 | 0,17 | 0,21 
| | Ы t 
i Марки | ‚Механические Е. | 
| «лнн | ET T йн, | Скорость резания ©, м/мин 
пет“ | | 
OT4—2 | 5,=98—112 кг мм _ | 4158 | 34 31 | о 29 
ВТЗ | o=95—115 камо | 51 | 47 | 43 | 3 | % 
BTS | 9=70— 95 кг/мм? `i | | | · | 
ВТ3—1 | 2=95—120 којима | 55 | м | 4 | 42 | 3 
Вто Sg= 90—100 кг/мм? | | | 
BT14 ав==90—100 кг/м? | 65 | 61 54 ` 50 | 46 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененнь.х условий 


работы в зависимости от: 


Перисда Период стойкости Т, мин. д | 20 | 30 | 40 | 60 | 90 
стоикости ЕСЭ j = и 
резцов Коэффициент Кут. | ү | 1,07 [ШЕШ] 0,91 | 0,83 | 
> 5 
Сплав ВТ!4 
Отожженное |Закаленное 
и 9в==90— и состарен-|Закален- 
Состояния и механические свойства| 100 кгјм ма ное 
обрабатываемого материала | __ ју <:=115— |! ное 
| 140 кам? 140 rejam] __ 
1700] 0,8 | 1,2 
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Карта 122 


Скорости резания 


’Титановые ^тлавы. Сверла из быстрорежущей стали Р!8. Сверление 
Работа с охлаждением 


Диаметр сверла D, мм до | ` Подача So, ммјоб до 


4,0 | 0.03210,04 0,05 (0.062 
5... | ‚03210,04 10,05 |0,06210.077 


EPONA LTAL ANARTEAN IEAI PAAT гевеи Ед 


4 
5 0,04 10,05 0,0620077 0,095 | 
T. 0,03210,04 10,05 10:06210,07710,095 
6,0 0,04 10,05 !0,06910,077|0,095\0,12 
© 5 0,05 |0,062.0,9770,09510,012 
7.5 | 0,062(0,07710,09510,12 | | 
8,2 0,06210,07710,0950,12 | | 
9,0 0,06210,0770,09510,12 |0,15 || 
O 0,0620077 0,095 0,12 [015 0185 | | 
11 — (0,062/0,07710,095)0,12. 10,15 |0,185! | 
12 0,07710,0950,12 [0,15 [0.185093 | | 
13 10.0951012 10,15 10.185/0:93 | | | 
14,5 0,095\0,12 10.15 10.1851023 | 
о. 16 0095012 [015 [0185023 | | | | 
| 91 10,09510,12 10,15 10,185/0.23 И ЗЫ. 
28 ‚019 015 10185028 | МЕ 98) 
Марки сплавов | او ا‎ A | ` Скорость резапия о, м/мин до 
| 3D 30 |25,6] 22 119 (16 |13,5111,5|10 |8,4|7,2 
| 4р 27 193 |20 |17 1|14,5119.2 10,51 9 1756,5 
BT14, с,=90— | 5D 24 120,5 17,6 15,2113 |1 | 9,3 8 |6,715,7 
` 100 кајмма | 7 |21 |18 |15 [13 |11 | 9,518 |7 65 
| 9D |18 16 13,2] 11,5] 9,6 8,1 7 |6 |: | 4,3 
| 100 и выше |15 |13 |1 | 958 |7 |6 |5 14236 
ВТЗ, а=9— | 838D |24 |21 [18 [15 [13 [11 | 9215 |6,7|6 
115 кајмма | 4D | 22 т 13,5111,5110 | 8,517 |6 15,2 
ETG, 2.=80-— | 5D 19 16,514 |12 |10,5 9 | 7,5] 6,51 5,514,5 
100 xz? | 7 17 14,5112 |10,5) 9 | 7,5] 6,5 5,515 |4. 
ОТА, с„—=80— | 9р 14,5 12,5] 10,5] 9 17,5 65 555 |4 |3,5 
85 ка! мм? | JOD и выше |12 130,5 9 7,5 6,5: 5,5] 5 14 1353 
BT3-1, о,—66— | зэ (21 18 [15,5 135 | 9,58 |7 [6555 
120 кг/мм? 4D 19 116 |14 |12 |10 | 8,5 7,5) 6,5] 5,55 
BT n-p + 5D 17 |14,5 12.5 10,5 9 |8 | 65 555 l4 
95 ке/мм? | 7D 14,5| 12,5 10,5 918 | 67 5,515 |4 |3,5 
ВТ8, с, —100— | 9D 251 19 18 | 6,71 5,51 5 | 4 |3,5]8 
120 xelu? | 100 и выше 110,5 9 (8 | 7 15,55 | 4 1! 3.513 12,5 
Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
Диаметр сверла D, мм до 5 | 10 | 16 | св. 16 
Период стойкости 7, мин. | 5 | 10 | 18 35 


Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: · 


Отношение ей 0.29 


Периода стой- | ского периода стойкости | 
кости сверл к нормативному 7%/7, 


Коэффициент Hr 2,4 1,42 | ] 1,00] 10,70 0.50 
Марки инст- Марка материала ин- | P18 | Р9Ф5 | РЭ9К5 
‘‚рументального | Струмента | | | | с: 
Состояния и Отожженное Закаленное и | Зака- 
и механических Сплав ВТЈА св=90— | состаренное | лен- 
+ свойств обраба- | | 100 K2 м.м? св=1 15— ное 
| тываемого-мате- | 140 којим? _ зл 


‚риала 


_ Коэффициент Ku, 11,004 0,80 


| Карта 123 
С эрости резания | 
Тнтановые сплавы. Сверла с пластинками твердого Сверление 
сплава ВК8. Работа с охлаждением 


| Диаметр сверла D, мм до | Подача sy, мм/об до . О 
а f А ыс а 309 РЦ НИНА 
| | 
9 | ___ј0,05 10,06210,07710,0950,19 
10 . 100620, 97710,90950,12 10,15 
11 0,05 10,06210,07710, ‚09510,12 0,15 
12,0 0,06210 ,077/0,095)0, 12 0,15 10,185 
13:2 0,06210,0770 09510, 12 0,15 40,185 
14,5 0.077100950 ,12 0,15 0,185/9,93 
16 0,09510,12 10,15 10,185/0,23 
2 0,0950,12 10,15 16, 1850,23 
27 0,12 (0,15 |0, 1840,23 
Глубина 
Марки силавов сверления Скорость резания U, м/мин до 
Í, мм до | i 
| 3D 55 |45 [зт |30 | 26 2 |ђ | 
| 4D 50 k 3 127 | 23,5 20 117 | 
У | 5р 45 |36 |30 124 |99 |18 {15 
BEI, = ој 7р 40 |39 E 52 |99 {16 Ее | 
9р 35 |28 |23 19 |17 а |11 | 
| 100 и выше ы 22,5) 19 | 15 | 13 11 9 | 
с کے کے‎ а пазе РА анай 
3D | 44 |36 3 |24 |2! 18 |15 
р | 4р 40 132 |26 122 139 F {14 
ВТЗ, og=95—115 кг} мА? 5р 36 |29 |24 |19 | 17 115 |12: 
BT6, 2,—90—100 кгімм2 7р 32 125 21 187 TI 1738 1203 
| ж оо {|28 22 | 18,5115 118,511 | 9 
100 и выше | 22 |18 | 15 119 990,5 9 | 7 
———————- —— үтте; —— ==. 
| 3D | 38 |31,5) 26 Ё 18 | 15,5| 13 
ВТЗ-1, з,=95—120 Kzí MM? 4D 35 |28 |23 | 19 | 16,51 34 | 12 
ЫР E 5D 31,5/.25 121 117 | 155 12,5| 10;5 
BT5, 70—95 rojus? | Тр 28 | 22 |18 |15 J13 |и | 9 
ОТА, 5 =80—85 кг/мм? 9D OS "190 115 BSD 190 8 
100 и выше | 19 | 16 |48 | о 9 8 6,5 
Принятые средние периоды стойкости сверл 7, мин. 
Диаметр сверла D. мм до | 10 | 16 Г св. 16 
Периоды стойкости T, MAN. 10 | 18 | 35 
Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 
Отношение фактиче- ! 0,5 | 0,75 1 1,5 | 2 4:8 
Периода стой- | ского периода стойкости | 
кости к нормативному folu | 88 
| Коэффициент Kr, | 1,55 | 1,2 11,00] 0,8 | 9,65 10,5 
ванай Сплав BTH роке" "аб Закаленное n| Baxa- 
| И sg =90— состаренное 
и механических | Š Ta ленное 
. 100 кгјмм се==ПӘ— 
свойств обраба- 140 коем? | 
тываемого мате- и и ———— 
те Коэффициент Ku, | Г | 1,20 
" і РЕ 


ГО | 0,80 
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Зенкерование 


T 


Подача So, мм!0б до 


Скорости резання | 
ллавы. Зенкеры из быстрорежущей стали 


218. Работа с охлаждением | 


Титановые 
Глубина резания ї, мм до 


! сея рае Ны ү НИЯ БЕСЫ" К, 2 U2 из и ми) и МЕ» 
| 5 | из р D | оу ч «валы? [64 с4 02 со оз к зиз ~ 42 оо Ф 2 | Ф Ж 
ети лао ü "18 | ORIS f. BNL I те 5 
| TA 90 0 {со | + чал чэ I о ре сз ч и> чу г СО > == а сама К — А | 
“ы Ж... „ЖШ тч айана караган айне ASI 67 е еб. @ ] ч 1 
^5 ыа = б р 15 Сз у 512 > | $ = > | БА 
x ы „> +. e е. e ~ © | 4 k 
' ок ке, | کت ~( 2( ف‎ Ф IDA O e р ало © о > <: СЧ | 4 {ж 
4 уме +4 ~ 
ПРЕ ад Во | 5 се =. Ez 910 Ж ' ТЕ зы? а - Бы < | а ; 
ат „~ | = куку оор. | юфюфыю |е чыз ооо |$ ср ез О сч че ~ | of £ | 
| > 22E... а a С Уз укы |+ Е 
AR р МЕ م‎ ко фал 5 х Han с R “ те, © 
нос жо ~, A wna = >? 7 == т — (Таг EDI O со [и { <i = е сондан = 
| соооооо-о | > 00 ос с об ч Фере оо دن‎ Аа лла (Чөн Ты = 5 
| 808 = л мо = = АУ ФА Ka ое СНУ ~ 5 
TA НИ сы Ау Ca =з = сс Фос моо мос [ооо св ~ с сз сї ког. |] & ы ©З 
сексы < P 2584 g pyd pai 
РВ. 7 осе ©з > = е وه نوو مەن نى م6 ى‎ вылечила АГН. озлешы == == Е 7—10 —— ш 5 
f со 63 р са |“ @ Са УК a уха о | 4“ 
НЕ OSE ил | $ O O < оо cO OF oeme фе 90 ср e FO O OF а A Бы. 
| ооо м еее ЈЕ х Е 
| а нь. 2 М мојом) и OOD 5 | wa, = 1 “ЭЖЕ 
ОИС O ANN | ooo смео со с с је ее ~ ла ч|] 8 {шс | o с p 
„22 ее“ Ем a О PR AE ош беса: ТЈ е а č @ © 
| 5515454 ји ©, 0515) 15 ل‎ Y] р iN 3 е. | 
e Rm | „49 Со со из «в чо ~ © сз сч кчо оу {оосо <> С Ф == loom о сч | 9 52 f. 
ое | (5 аа ен Î RHO ү 52 тајне с). У 1. Би рет 
|. баве» „Ж e z 5 | || SE Е 
књ и в ь т. | M му ~ O 00 O? са со o D mm Сри N јез ин ч CF O М 2 | aN 17 Ж © 
= бз с» <> <> О || ped узч у кем јеси] на gd ped perd кеч gor үт mad м им меч -ч сч сч До Ко сч رغ‎ = g: = 0. 5 ~ 
јере Е РАР ома о о ин OS > мој ~“ керй в ров ЧӘ а ж 
NAAN | „ш е E = Jan [ш 5: 
амаз ~ ~ © 00 29 = со се из эко јен ня OY = ср 73 |н Ч цо из оо сл El * Зе [5 м ~ | = “. 
| © оссо ` past т=4 Ко CY ЈН Хо бабо (У Ко CY Ко Ко СЧ ү. S < = 6 ЗА 759 Pa ь 1 
ба E ре И ы > 7:08 уро мо | ~“ У са. > г. Q {2 ge т = + 
7 С Б м йу gs * ү О; оёр, Н 
е Сос сао | ALO MNOS] Е о || ба зо | = | 
<> > | пе < OY CN ко. Кох а а 4 у= meg pd mel paag md poa То CY СҮ) CY СҮ) CD Š = ы а) = ~ 2 а ~ 
5 =- Е س | مہ مسمس | م سے‎ ENSUES i Р» z б^ јЕ| ~ 5 
EFS 2 {ж] есє| јаз»јеј| = | 8 
ея с Ж 2 Е QF slg 2 | = 
х О №| Фаза сого |с о (оссо с = 9 "6 =одјт | & | а 
м ДК То Кеј“ ред pat кеч CN) С) чї == ея кы РАИ Об Ко OD ~: У 5 © “ес ھا‎ с ‚© 
EED геа Еа Pekki |» 
Hag м У к иие КА © (> “~ "| вв 
@ | Ц 4 
пом фусч‹о © | = | | ~ | | Р у = | = Ё =E а. о 
из 4 | са са с © A Aş # ~ > | злу ОЗ 
а کے‎ ИК ч ох @+4 ох 3% о ¥ с X | о 2 К Фф BOR 
ЗЕЕ. | АЕ а 13 153 [3 ЖИ. „| | 8 ЈЕ | ЕЖЕ 
. | 5 р а са; 9 
| ~ са || — а“ а реза о а. ~ Ж A = 
а о 5 ¥ 28. оз ом 3 3 = кү = = FRB 
| У 7 = > = | = | = z ЕЕЕ 
~ = CD > к у P ” > С ~ 
a ою 45 #8 22 кү: а 0 Е: = = 5 Мия 
| с за "У = ма 279 А m 5 Ф фо я а 
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Скорости резания 


Титановые сплавы. Развертки из быстрорежущей стали. Развертывание 


Работа с охлаждением 


Глубина | 
резания ° Подача Sy. ммјоб до 
1, мм. | 


a.‏ س ا ل 


0,05—0,30 | 0,2 | 0,3 | 0,4 | 0,5] 0,71 9;9 | 1,2] 


иены neee nw | оные сем. 


| Диаметр | 
Марки сплавов развертки | Скорость резания VU, м/мин 
· | D, мм до | | 
| | | з | 22 | 19 | 6.5 5 | — | | – 
Е | o | 25 22 19| 6,5: 15 —- — 
| 27 | 28 | 25 | 22 | 19 7 5 | 13,5 
м | 40 | 30 26 | 23 | 20 |- 18 16 | 14,5] 
| 8 | 19 ВО Фа | + 4 
| | R | 21,5| 9 | мм (аз |— | — | 
ОТ4, с„==80—85 кг}мм? | 18 | 24 | 21,5: 19 | 16,5) 14 | 13 | — | 
О | 27. | 54] 218] 19 | њ5 м | 13 | 11,5 
| | 40 |_ 26 | 22 | чә | 17 | 15,5| 14 12.5 
= سا س‎ | —— | | | m} 
| | 8 | 16 | 14 | 12 | 208 — | 1] — | 
БР | 12 | 18 | 16 | 14 | 12 | 3081 — | — | 
| ВТВ, о, ==100— 120 кај мм 18 | 20 | 18 | 36 | М | 12 | 10,8] — : 
| E | 20 | 18 | 16 | 14 | 12 | 2108 — | 
| | 40 "23 | 19 36,5. 14,51 83. 3 > 10.5 
ие” ралар В О SE осле ВБИ 5 
5 ТОИ 5 {ле | юж а | — 
873-1. а,=:95- 120 кгјмм?| 12 | 16 | 14 | 42 | 10.5] 9,5! — | “= | 
| ВТЗ, -с,==95-—115 кийиш? | 18 | 17,59) № | 14 | 12 | 10,5 9,5] 8,5] 
Ра ар Fi ла 4 | = “> 
| BT5, с,==70—95 ками? | 27 | 17,5] 16 1 14 | 12 | 10,5 9,5 8,5 
т | æ 1191016,5 15 | m и {юу 9,2 
Зым | 
| Принятые перноды стойкости разверток Т, мин. Р 
ч 
Диаметр развертки D, мм во | 20 | 30 | 40 | 
—=—ы—————ыы— | | 8 
Период стойкости 7, мин. | 40 | 60 | 80 


Поправочные коэффицненты на скорость резания для измененных условий 
работы в зависимости от: 


Отношение факти- 
еского периода стой- 
кости к порматин- | 
ному Го 


[4 


4 


Периода стой- 
кости разверток 


о 


© 
о 
©з 
o 
2 
~ 
Oi 


Сплав BTI4 

Марка, состояние 

и механичесхие свой- 
ства сплава 


наал ——ы————————щ—- 


! 

| 

| 

| 

| 

| 

| Отожженное | | Закаленное E 
Состояния ма- | св==90— Зака- | состаренное 
j 
} 
1 
| 
| 


териала 


100 кг/мм? | ленное вв=115— 


| 140 кој мм? 
{1,001 | 1,35 | 9,93 


Коэффициент Kuy 


| 
Марки muer- | Марка стали 
| 


Р13.Р9Ф5 | РЭК10 |Р10К5Ф5 P9K5 
рументального 7 гда e 
материала Коэффициент Kay Í 1,00} | 0,9 | 1,16 | 2 


ралли APN DA E А а ас RANE > aan e ДЕ 


Примечанне. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности у 6—57. При необходимости получення отверстий 2-го и 2а классов точ-. 
ности с ‘чистотой обработавной поверхности {7 7—-57 8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К =0;8. | 


УИ бора Ама ов дый, поља паса‏ د ааа ман Др Мр‏ ہے SAN D ПРОДОРА УСА bekindi‏ رحن ых‏ کدی د یندرک малые E ЛОР ДОРА‏ لتحت کد сабира Ше ро нарави‏ د د مههه دک کد هر ہک ردت Ein DIDE‏ همی 


peb 
(Хо; 
= 

со 
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` Скорости резания 


Титановые сплавы. Раз.ертки из твердого сплава . | E азвгртывание | 
| БК15М. Работа с охлаждением | - | . 


Глубина | прав 
резания | ‚ Подача So, ммјоб до 
о мм p | 


0,1—0,15 0,24[0,30]0,35]0,42]0,50[0,600,72[0,88 


~ 


0,16—0,21 |0,20ј0,2410,30ј0 35ј0 ,42(0, 20/0,60/027210,86 
| —_— 


| Диаметр 
развертки. 


Р, мм до 


| | + | | 
12—18 | 56 |50 | 43 39 34 130 |— [= 


Марки сплавов Скорость резания U, м/мин ` 


і ВТІ4, в,==90—100 кг/м 


| 
| | 
св. 18—40 | 52 45 | 40 [35 [31,528 |25 | 22 | 20 
| а: ЧИЕН, эк йен и МЕН a = 
| 12—18 48 |43 | 37 |33,5129. |26 |23 |— | — 
ОТА, ‹,=80—85 кг/мм? | | | | | | | 
ро св. 18—40 | 45 |39 | 34 30 |27 |24 |21,5 29 | 17 
ыы | س اسل| إا‎ les, аб РЕ 
| | 12—18 40 м 31 ж [4,5 22 - сЕ. 
BTS, с,=-100—120 refs? | | | қ DE 
| св. 18—40 | 37 82,5 29 [95 22 |20 Я с сы 
ВТЗ, сь==95—115 кг/мм? | an З j у | не | | 
BT5, с„=70—95 кг/м ма | св. 18—40 | 33. |28 25 |22 20 17.51 Е | — 
5 i { { | і 
Принятые периоды стойкости разверток Г, мин. 
Диаметр развертки D, мм до | 20 30 | 40 
Период стойкости 7, мин. | | 40 60 | | | 80 


‚Поправочные коэффициенты на скорость резания для измененных условий | 
работы в зависимости от: 


| · а | | і | 
_ Отпошение факти- | 0,70 | 0,80 | 10:1 0,95 [1,5 |2,0 
-~ _ | ческого периода стой- А | | 
Периода стой- | кости к норматив- 
кости разверток | ному 7%/7, | | 


‚Коэффициент Kr, 
< 


Примечание. Режимы резания, приведенные в таблице, обеспечивают. 
получение отверстий по 3-му классу точности и с чистотой обработанной поверх- 
ности 57 6— 7. При необходимости получения отверстий 2-го и 2а классов точ- 
ности с чистотой обработанной поверхности \/7— V8 скорость резания, приве- 
денную в таблице, умножать на К=0,8. . 4 
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Адат «олени RS "OARS ELAR i EONS о ТИМУ ај 


т pe 
Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости от конструктивных форм, размеров, , 


- ) ; { ne i 
способов крепления деталей на станке и других технологических условий обрабогки Наружное чеш 


Характеристика технологической 


системы 
~ КБ а 
~ 
5 Жест- 
© кость. 
= Элементы системы системы 
Т и ее 
= звеньев 
|| z Детали типа: роторы, 
~ |Диски, втулки, корпуса, 
û |крышки, кольца и т. п. 
x 
~ 
Ф - М 
T 3- или 4-кулачковый 
© патрон, крепление план- 
© [ками на столе или план- 
= | шайбе | 
2 | Повы- 
= шенная 
жест- 
кость 
= 4  Каруселвнне—днаметр | ВСеХ 
# (стола св. 1000 мм, токар-| звеньев 
© !но-центровые и лобо- 
J вые—в. ц. 300 ми н 
выше 
Резцы — сечение 20X 


Инстру- 
менты 


X30 мм и выше, вылет 
не более 50 мм | 


АА) бузуб‏ اچد یرہ ووی бонат. о‏ و سے 


Эскизы типовых способов установки и крепления 
детали и инструмента на станке. 
Габаритные размеры деталей 


Dm 0х 


С 


cd. 200мм H< 03D paz 


Характер резания 


= 


Непрерывное Прерывистое 
резцами с пластинками резцами 
из твердых сплавов из б/р сталин 


Марки сплавов | 


31437 А и Б, | ЭИ867, ВТЗ, ВТЗІ | ӘЙАЗТА ИК, 

34787, ЭИ766, | зиб!7 | BT5, BTS, Зиб17, 

30438, ЗИ612, ВТ8, ОТ4, 91867, 
91893 _ ВТ14 31929 
1,0 1,40 1,0 — 


106 


| 


Детали типа: фланцы, 
кожухи, диски и т. п. 


Детали 


ми на столе или план- 
uae — | 


Приспособления 


Наличие 
понижен- 
нов 


3- и 4-кулачковые па-| ЖЕСТКО: 
троны, крепление планка-!СТИ ОДНО: 


го из 

звенђев 
техноло- 
гической 
системы 


EEE‏ | ی ا کی 


+ Карусельные — диа- 


|! метр стола св. 1000 мм, 
токарные и лобовые — 
O |в. ц. 300 мм и выше 


је 
с 
~ 


Резцы — сечение 20X 
х30 мм и выше, вылет 
не более 50 ми 


Инструменты 


ние рез- 
ца в спе- 
циаль- 
нон 


оправке | · 


большой 
вылет 


‘мест об- 


работки 
от опор- 
ных баз 


и др.) 


Праг с8.200мм H<03 Daz 


0,90 1,25 | 0,95 
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Характеристика технологической Характер резания 


системы ` <= | РИ Непрерывное Прерывистое 
-i EEA ИГО БАЕ (ЧЕ Эскизы типовых способов установки и крепления _ резцами с пластинками · | резцами из 
= УК ест. + | | _.. „нз твердых сплавов б/р стали 
A ` 4 | ~ 4 “У Е Ы 
= |. соте | детали и инструмента на станке. | к Марки сплавов. 
О Элементы системы системы Габаритные размеры деталей | STAT KT E, BTS, ВТА ЈЗИТА УЕ 
5 | | и ее | H787, ƏH766 | ЭИ867,| BTS, BT6,|  3H617, 
3 звеньев | Йй | | 3H435. H612 | ЭМ617 | ВТ8, ОТА, · ЭИ867, 
t | ] _ | 91893 | [ BT14 8929 
ке | РМ | | | 
x | ` 
3| < | Детали типа: втулки, 
D |кольца, стаканы и т. п. 
4 a 
Dmax 100 * 200 мм | | b < Dmax 
© 
© | | 
о © „ 
о 2 | 3-кулачковни патрон, 
о о |3-кулачковый патрон, и 54; 
5 5 |центр задней бабки КАС 
б: i УП. | Ж 
Жесткая 239 
рту 0,85 1,25 0,90 = 
> | | | система а 
= | Токарные в. ц. от 200 | 
с 
= |до 300 мм 
~ 
A ПРА 
| 
22 : : , ~ · 
4 
= | Резец — сечение 16X | > 
=. X25 мм и более, вылет | МЕ А | | | Бај И 
о |до 55 мм | KAA : ж ү! УМ, 


TE 
14. | 
| 3 | Лопатки 


| 


Приспособления 


| 


Станки 


Инструменты 


рвов р нь чи лее на фм‏ سه دت конь ни‏ ممم مه سه مما مین 


Баг 50 2 еа, 


Специальное двухмест- 
ное к 


алате. а п о рии ке а та ИШИ и пи ннан 


Жесткая 1,0 


система 
Вертикальный _ токар- 
но-копировальный 


Резец специальный -- 
сечение 18Ж45 мии бо- 
лее, вылет не более 30 мм 


РОС 


| | Продолжение карты 127 


Д де. га гу ваз ара ЛА лаге ПРУТ uw ARCANE кдбы айалды. ЈАВНА. 3 


Характеристика технологической Характер. резания 


Эскизы типовых способов установки и крепления 


| системы | Непрерывное Прерывистое 
сна салаа заза азо детали и инструмента на станке. резрана E паастинкани Еау 
= Жест. Габаритные размеры деталей و ا ا‎ ER 
= КОСТЬ р р Ри" Марки славов 
& Элементы системы системы ЭИ4372 и Б, ВТЗ, 813-19 И437А ИБ | 
| | | и ее д. -50 -100 ү 3H787, ЭИ766 | 2H86? | ВТБ, ВТб, ЭИб17, 
2 звеньев пах ~ мм, тат 91435, 9612, си BTa, OT4, | ЭИЯ67, 
Ыы И ПР ЛИНА НИ Вели ___ ово > EEN ИРЕК МЕТА LHL: AHI 
ЈЕ | | 
ЖА Детали типа: заготовки 
= |под лопатки, переходники | | 
tf |втулкн и др. | 
| 
2- и 3-кулачковње па- 
троны, патрон н центр | 
задней бабки Ри 
-T 
Система | 
PETEN ела OAREN | н | | ы 
ий | -g 0,70 1,10 0, 80 
сти су 


Токарные в. ц. 200 мм 


1% ДЕ | ~m; | 


ы ; тах 
Резец — сечение 16X 
X25 мм и более, вылет 
|49 70 мм 


Инструменты | Станки | Приспособления 


| Dmag *50-100мм; L 90150 


К 


| 
| 


њиве 


\ | Их Ы ВРБЕ L Е 


Детали типа: заготовки! 
под лопатки, втулки H 


| Детали 


2- н З-кулачковый na- 
трон; патрон и центр 
задней бабки центра 


испособ- 
ления 


Система 
понижен- 


пой‏ اسف 


жестко- 
в. |: 150—| си 


Токарный 
900 мм 


| Станки үн 


жать‏ سی ر کے их ть ое ик пса ть‏ ج 


| Р а 

52| Резец — сечение 16X 
5 = | X25 мм н менее, вылет 
< $ до 50 мм 


Мелкие летали типа: 


ШПИЛЬКИ, OCH 


КОСТЬ 


техноло- 
150 — гической 


Токарные в. Ц. 
180 мм 


тан-| 
ЕЙ, У 


а 


| 

Резец — сеченне OX 
X25 мм и менее, вылет | 
ДО 50 мм | | 


Инстру- 
менты 


| системы 


| 
: 
| т 
© орсо оноо ¢ МІ пр К 


=020-50мм і бори 


Le وہ د ی بے ی س‎ == А... 


LT TTT 


Omar 3107 20мм [00150 


тат 
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Тангенциальная сила резания и мощность, потребная на резание | 
Сплав жаропрочный ХН77ТЮ {3H437A), XH77TIOP (ЭИ437Б), ов =85—100 кг/мма, | Гочение 
аъ =3,8—3,4 мм. Резцы с пластинками ВК8 


`лубина резапия £, мм дој 


j y жакны Подача So, мм/об до 
L а ее уц жы 
1,0 0,10 | 0,131 0,17 | 0,22 0,29) 0,381 0,50! 0,66] 0, 87| 
1,3 0,10 | 0,131 0,17) 0,22] 0,29) 0,38! 0,50] 0,66: 0,87 | 
ПИ | ЕЕ __|олојолао7] 0,22] 0,29 0,38] 0,50 0,66 0,87 
2,0 | [0,10 ШЕРИ 70,29] 0,29) 0.381 0,501 0,66] 0,87, | 
` 2,9 , | 0,101 0,13] 0,17! 0,221 0,29] 0,38! 0,50] 0,66 0,87] _ 
SE CME مرا‎ 0.101 0,13) 0,17] 0,221 0,29] 0,38] 0,50 0,66 0,87 __|_____|___--__|___ 
3,9 Баи | “| Т 0,13 0,17 0.22) 0,29 0,38! 0,50| 0,66] 0,87 | 
4,9 0,10 0,13 0,17 0,22 0,29 0,38 0,50] 0,66 0,87 
РЕВЕ ا ا‎ ЕЧ ا‎ асы 0,10 0,13] 0,17 0,22 0,29 0,38 0,50] 0,66) 0,87 ___|____ МЕЕН 
7,6 а E j | | 0,10 0,13 0,17 0,22 0,29 0,38 0,50 0,66] 0,87 
9,5 | 0.10] 0,13) 0,17] 0,22] 0,29] 0,38] 0,501 0,66] 0,87 
12,0 | | 0,10 0,131 0,17 0,22] 0,29] 0,38) 0,50; 0,66! 0,87 
15,0 | | | | 0,10] 0,13} 0,17 0,22) 0,29] 0,38] 0,50 0,66] 0,87 


Тангенциальная сила резания Р, к? | 
| 65| 76 | 88 | 104 | 122 | 144 | 175 | 205 | 240 | 282 | 332 | 393 | 480 


Скорость резания V, м/мин до | Мошпостљ на резание М, квт 


562 | 665 | 790 | 930 | 1100] 1300 1580] 1800] | 


| 
| 


ا س سے س س م م س и пи‏ 


4,5 | 10,301 0,351 0,401 0,47! 0,551 0,65] 0,751 0,901 1,05] 1,251 1,45! 1,70 
5,5 0,30) 0,35] 0,40] 0,47| 0,55! 0,65! 0,75] 0:90] 1,05! 1,25 1245 1,70! 2,0 
ша Беба Й || 0,30; 0,35] 0,40] 0,47 0,55] 0,65] 0,75] 0,30] 1,05] 1,25 1,45 1,70; 2,0 | 2,4. 
8,2 gia и а, 0,30 0,951 0,40] 0,47 0,55! 0,65] 0,75] 0,90] 1,05] 1,25! 1,45 1,70 2,0 [2,4129 
10,0 ` | 0,30] 0,35] 0,40! 0,47 0,55] 0,65) 0,75] 0,90] 1,05] 1,25! 1,451 1,70] 2,0 | 2,4 | 2,9 
12,0 је | 0,30] 0,35) 0,40] 0,47 0,55) 0,65] 0,75 0,90] 1,05] 1,25] 1,45 1,70] 2,0 | 2,4 | 2,9 | 3,4 
5 meet РТУ, 30) 0,351 0,40 0,47| 0,551 0,65] 0,75] 0,90] 1,05 1,25) 1,45) 1,701 2,0 | 2,4 | 2,91 3,4 | 4,0 
19,0 0,30 | 0,351 0,40] 0,47) 0,551 0,65! 0,751 0,90] 1,05! 1,25) 1,45] 1,701 2,0 | 2,4 | 2,9 | 3,4 | 4,0 | 4,7 
23,0. ___| 0,301 0,38 | 0,40] 0,47 0,55] 0,65] 0,75] 0,90] 1,05] 1,25) 1,45] 1,70] 2,0 | 2,4 | 2,9 | 3,4 | 4,0 | 4,7 | 5,6 
| 28,0 10,30 0,385 | 0,40 | 0,471 0,55) 0,651 0,75] 0,901 Г,05] 1,35] 1,45 1,701 2,0 | 2,4 | 2,9 | 3,4 | 4,0 | 4,7 | 5,6 | 6,6 | 7,8. 
34,0 0,35 | 0,40 | 0,47 | 0,55] 0,65 0,75! 0,90) 1,05) 1,25) 1,451 1,70] 2,0 | 2,41 291 3,4 | 4,0 | 4,7 | 5,6 | 6,6 | 7,8 
ма 41,0 0,40 | 0,4/ | 0,55 | 0,65] 0,75) 0,90] 1,05] 1,25] 1,45) 1,70] 2,0 | 2,4 | 2,9 | 3,4 | 4,0 | 4,7 | 5,6 | 6,6 | 7,8 | 
о 4560 | 0,47 | 0,551 0,65 0,79) 0,90) 1,05) 1,25 Ba 1,70 2,0 1 2,4 | 2,9 | 3,41 4,0 | 4,7 | 5,6 1 6,5 | 7,9 и кш 
59,0 0,55| 0,65 | 0,75 | 0,90] 1,05] 1,25 145| 1,701 2,0 1 2,41 2,9 1.3;4 | 4,01 4,7 | 5,6 | 6,8 17,8 | | 
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Поправочные коэффициенты ва силу резания 
и мощность, потребную на резание а ` Точениџе 
Жаропрочные сплавы 


-sa .„ мез». سفوا م‎ тал кь с-з" + ' * LEE 


Поправочные а на снлу резания и мощность в зависимости 
| от главного угла в плане 


4 


Главный угол в плане у“ | 30 | . 45 | 60—75 


Коэффициенты Ар, Км | | 1,08 | 1,00 | 0,95 | 0,90 


[евравояяне коэффициенты на силу резания и мощность в зависимости 
от марки обрабатываемого матернала 


аг: 


ا и‏ سے س ا M. али‏ 


{ 
| 
Марка | Механические | | | | 
| | до 2,0 [св. 2,0—3,0] св. 3,0—6,0 | св. 6,0 
материала | свойства | ! | | 
| | | тате e == 
| | | Коэффициенты Ар, Ку ' 
ل‎ -- —- 
| хно7тю | | | 
(3437 A), | | 
ХН77ТТЮР | о5==85—100 кг! MM? | і ‚ 00 
(ЭИ437Б) | | 
| | ' 
| | | = 
| ЭИ766 | в,=90—100 кеј им? | 1,40 | 1,65 | 1,92 | 2.30 
| 
| | gE т 
| KH35BTIO | а за тЇ | | 
| (8787) | бв=95—115 к2/мм? | 1,50 | 1,80 
КУ | | | 
| Ё 
XH7OBMTHO Юю СФЕ | 
| зивт | л. 1,40 
| 
{ 


7 فد‎ E л МАС та. оаа. ДЕЙ РЗД АЛАЛА ЛАА ре OANA ъл 12 ада чала > Ч: BARE Милан AFAR DEO: 


207 


Глубина резания t, мм no) — 


бер a 
-< 


~ 


~ = ~ ~ 


Са ср со © СО сл > цы <> зако (> 


| > брда Ср бл IRIN = 


У го 


سسا ممست А‏ 


| Скорость резания у, м/мин до | 


—— 


e‏ انت ال 


| Главного угла в пла: 
[не ф° | 


озф 


ое 


= Марки материйла 


Титановые сплавы В 


TET 


рвать nn очи а а от а ar nere amane теча amune а а 4 оо. от RR и аи ао ари точно ие 


__ Поправочиње коэффициенты на с 
фициенты КР. 


_ Марка салава 


~ ~ 


Сә с оде 


9 


2 
l 
l 
1 


А сл ар Од ` 


$ 


me‏ ن 


79677 


0,43 
0,43 | 0,52 


Тангенциальная сила резания и мощность, потребная на резание 
Резцы с пластинками ВК6М — | 


> ~ - 


8 
3 
9 
5 


ت 


0,43 
0,52 
0,60 


0,43 | 0,52 | 0,60 | 0,75 


илу резания и мощность для измененных условий работы 


Точение 


Подача So, ммјоб до. 


| 0,35 | 0,431 0,52 | 
0,28 | 0,35 | 043| 0,52 | 
0’23 | 0:981 0.351 0.43 | 0,52 | - 
0,19 | 0,231 0.281 0:35 | 0;43 | 0,52 | 
0,15 | 0,19] 0,23 | 0,28 | 0,35 | 0;43 | 0,52 | 
"| 019] 0,231 0,28 | 0,35 | 0,43] 0,52 
019| 0,93] 0,28 | 0,35 | 0,43] 0,52 | 
0,10] 0,23 | 0:28 | 0,35 0:43 | 0,52 | 
| 0,19] 023| 0,28] 0,35 | 0,43 | 0,52 | 0,65 | _ 
0,19 023| 0.28 | 035 | 0,43] 0,52 | 0,65 
'19| 0,23 | 0,28 | 0,35 | 0:43 | 0,52 
019 | 0,231 0,28 | 0:35 | 0,43 
| 0,191 0,23] 0,231 0,35! 0,43 


Мощность, потребная на резанне N, кат 
0,43 | 0,52 | 0,601 0,75] 0,87 | 1,051 1,301 1,60 
0,43 | 0,52| 0,601 0,751 0,87 | 1,05| 1,30 | 1,60 1,90] 
0,431 0,52 | 0,601 0,75] 0,871 1,05 | 1,30 | 1,60 | 1,90 | 2,20 
0,431 0,52 | 0,60 | 0,75 | 0,87 | 1,05] 1,30 | 1,60 | 1,90 | 2,20 
0,431 0,52 | 0,601 0,751 0,87] 1,05] 1,30 | 1,60] 1,90 | 2,20 
0,431 0,521 0,60 | 0,751 0,87 | 1,051 1,30 | 1,60 | 1,90 | 2,20 | 
0,43 | 0,52 | 0,60 | 0,751 0,87 | 1,05 | 1,30] 1,60 | 1,90 | 2,20 
0,52 | 0,601 0,751 0,87 | 1,051 1,30] 1,60 | 1,901 2,20 
0,60 | 0,75 | 0,87 | 1,051 1,30 | 1,60 | 1,90 | 2,20 | .. 
0,75 | 0,87 | 1,051 1,30 | 1,60 |. 1,90 | 2,201 _ 
0,87 | 1,05 | 1,30 | 1,60 | 1,90 | 2,20 | · 


| 30 45 60—75 50 
1.08 1,00 70,95 0,90 
ОЕ: т. 495—115 кг/м.м?; ВТВ, за==100---120 кај м М? BTG, а„-=900-—100 кај мм? 
1,00 | 1,15 | | 


1,30 | 


‘хес pi 


„45 


Карта 130 


Тангенинальная: снла резания. и машв, отра на резание 
Сплав жаропрочный на никелевоћ основе: ХН77ТЮ (ЗИ43З7А), ХН77ТЮР (314375), 
‚ ду = 85—100 Kef Mai, d= 3,8 — BA MM, бези с пластинками. ВК8. Работа с охлаж; деннем 


Ширипа pesna b, MM дон 


Отрезка и прорезка 


Подача 50. ММ oñ ДО _ 


ор, [0,05 | 0,065 0,0850, tt 

0 0.04 [005° 0,065 9.0851 0,11 |0, 
EE 10,03 10.04 10,05 | 0,065) 0,08: 

4,3 0,0. 24 | 0,06 | 

К. 0,2 | 

6,2 3 | ©] 
го ДЫ 0,23 | 0,30 | | 

9,0 4 10,18 | 0,23) 0,30) 

11,0 ‚11 |0,14 10,181 0.231 0, 30 
13,0 „085 0,11 | 0,14 0.18 0: 93! 0.30 
"6,6 `` 065| 0,085 


р. б! 9,140, 18, б, 23 0,30 


н 


` lool 1:05] 1,24] 4 о | за | 2185 [32° ail tol 58 
0,90! 1,05 | 1,24 | 1,45 | 1; 2.4 | 2,85] 34 | 4,1 | 49] 58 | 6,8] 
1:05] 1,24 | 1.45 | 5701 2, 2,85 | 3,4 |41 |49 | 5,8] 6,8 | 8t 
1.24] 1,45 | 1,70 | 2:0 |2, 3,4 | 4 | 4058 | 68] 81 | 96 
1:45] 1:70 | 2,0 | 2,4. | 2. 41 | 4.9 | 58 |6,8 | 81 | 96111,3 
2,70; 2,6 | 2,4 | 2,891 3 4,9 15,8. 6,8 | 8,1 19,6 111,3 |13,4 
goza [28s] 34 4 КАБАН ро тз 8.4 16:0 
ilased ai la (8.8 (e.t Lê з 13:4 


Карта TH 


Тантенциальная сила. резания и мощность, 
потребная на резание 


Титановые сплавы ВТЗ-1, O, =95-120 ке/им?; Отрезки и прорезка 
ВТ!4, св=90—100 ке/мм?. Резцы с пластинками 
твердого сплава. Работа с охлаждением 


Ширина резца 


| 
| Подача So, мм;:об до 
b, мм до | | 


4-5 еле | өз | KE ton | 
GH: = . ж 0.13 6:17 > ОЗЕ 
| | 0.10 - 0:13 9:17:10: 


Тангенциальная сила резания Рука | 


е | ледяных 


70 | A | 105 | 130 | ‚ 160 | | 200 


Скорость резания А | | | г 4 
Мощность, потребная на резапне №, квт 
г, мімин до | 


0,58 0,70 0,93 
0,5 0,70 | 0,93 1,08 
55 | 0,53 | 0,70 | 093 | 1,08 | 

65 И ЗА 0,93 | 1,08 sjaw | а» ла | 1,30 E 


30. | б | | 0,58 0.70 | н 
2 


Понрарошше коэффициенты на силу резания и мощность для измененных 
условий работы в зависимости от: 


і 


ВТЗ-1 ВТб; а, —90—- ` ВТЗ, sp=95— OT4-2 
BTi4 110 кгј мм“ #55 «2; MM? вв==93— 
Марки сплава | | `ВТ5, а, —70— 112 кг| мм? 
мате- исе СУ 95 к2јм.м? 


парк 


مسمس 


PH aura Каафий 1 | te TA: | | 
енты _ 6,00 1,13 1,20 


| 
| 
| 


Карта 132 


14 


Сверление | 


момент 


й 


Крутящи 


Сплавы ХН?7ТЮ (ЭИ437А), ХН77ТЮР (ЭИ4376), в, 


85—100 кг/мм?, de 


س 
= 


3,8—-3,4 мм. 


Сверла из стали Р18. Работа с охлаждением — 


біәиеиү‏ ا 


| са | 
Е ва Имин, o Же 
i гос | 
С = 
Вы ЈНА КЕ 
} СЧ оозгу 
| CN} ma -- 
| ЖЕ Дра Ба A OOS 7 
сч OM са Е | 
= UN moq yon wed 
E МЕ SG SEER ALE 9 5 С > 
OO с 
yag grei pusi 
| с> <> «зе 
а со из сч 
ПРЕ yani d 
Е ПИ ВОН ИЕН ИЕ. | 
| GO N 
ya q сеча е 
| >>> 
со | 
Ш. OO Ч С 
ANE E. РОМАЛЫ ЗЕ >> ib 
ai со 
об ас С“ С 
С سس سم‎ СЇ) 
ооох „Зе 
со из сч 29 
بس‎ т=з уа {= 
__ > > > 
сок 
OO NO 
اا‎ “> 
сє <> о 
со <> 
O N O? г 
. СО СО 
= ЫШ => DO 
“ со < 
хс ON СЛ г 
5 ma С > 
ж. ———————————,5@@@ 
, сз < O Е 
= O ся Кори 6% «> 
н = == о O © 
> еее? 
мм со == Со 
е СЗ O г и 
= У б ~ Фоо 
= ODTOD 
© [эме = 
NOT 
= i ت © ت س‎ 
SOO 
وکو‎ С 
А см O М. KD 
~ > о © 
оос 
е SERS 2 
ےا ج )ہو ا ی‎ 
оФоФ Р 
1 СУ Ма) т 
© соко 2 
| Doos 
So. 17 e 
DSc 
| оо о о 
со СУ ~ 
©з К = 
| | 2ФФФ 
>>> > 
су ~ и ~ 23 
o © O © © 
соо 
<= ОБ OD _ ше 
<> 52 О 2 
<> > о > 
=" Dt OO 
АСУ С 
=й Жу 00 
O00 © s 
ЖЕНИ. 
= С> 90 
бон 29. . 
_ 85 
. ПРОФ 
oraa a:i, (> со ар > <# оо еэ бум Ф со чә босо ФФ Ф 
њи сео со че че ча мыз ч быа. оо 22 © = єч с МЗ «2 со > 


2 


Крутящий момент Мкр, кгм 


' А 


016 


` Скорость резания т, 
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aaa aaa i a a An 


Диаметр сверла D, 


и, | Подача So, ммјоб до 
3,0 0,047 | 0,059 10,074 | | 
3,7 0,038 | 0,047 [0,059 |0,074 | 
4,5 0,03 | 0,038 [0,047 [0,050 | 0,074! 0,093 | 
5,5 0.038 10,047 | 0,059! 0,074! 0,093 
6,7 0,038 | 0,047! 0.059! 0,074! 0,093! 0,12 | | 
8,2 ` | 0,047! 0,059! 0,074! 0,093! 0,12 
10,0 0,059! 0,074! 0,093] 0,12 | 0,15-| 0,18 | 0,22 
120 `` | 0,074! 0,093] 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,22 
15,0 0,074! 0,093! 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,22 
18.0 0.093! 0,12 | 0,15 | 0,18 
290) | | МЕ. 0,12 | 0,15 


о 


ا ннн чы‏ مھ س سے ا م م н‏ 


м/мин до | Мощность, потребная на р М, квт ЕН | 
3,5 0,05 | 0,06 | 0,072] 0,086) 0,103! 0,12 015 | 0.18 | 0.21 0,25 | 0,31 
4,2 · 0,05 | 0,06 | 0,072 0,036] 0,103! 0,12 | 0,15/ 0,18 | 0,21 1 0,25 | 0,31 | 0,37 
5,0 0,05 | 0,06 | 6,072) 0,086 0,103 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,31 | 0,37 | 0,45 
6,2 0,05 | 0,06 | 0,072) 0,086] 0,103 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,31 10,37 | 0,45 | 0,54 
7,2 0,05 | 0,06 | 0,072) 0,086! 0,103] 0,12 | 0,151 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 
8,6 0,05 10,06 | 0,072) 0,036. 0,103! 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 | 0,78 
10,3 0,05 0,06 |0072 | 0,086) 0,103! 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 | 0,78 | 0,94 
12,4 0,05 | 0,06 10,072 10,086 | 0,103] 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,21 | 0,25 | 0,31 10,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 | 0,78 | 0,94 | 1,14 
15,0 0,06 | 0,072 10,086 10,103 | 0,12 | 0,15 | 0,18 | 0,21 [0,25 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 | 0,78 | 0,94 | 1,14 | 1,36 | 
___-160_____| 0,072 | 0,086 10,103 [0,12 | 0.15 | 0,18 | 0.21 1 0,25 | 0,31 | 0,37 | 0,45 | 0,54 | 0,65 | 0,78 | 0,94 1 1,14 | 1,36 | 1,63 
Поправочные коэффициенты на коутящий момент и мощность в зависимости 
| от маркн обрабатываемого материала 
| Е М | i | | · Подача So, мм/об | 
{ ехапические Е а трое паса инв саата 
АК a ло 0,06 | св. 0,06—0,08 св. 0,08—0,1| ce. 0,10—0,15 | св, 0,15 
материала свойства ‘ Бе 7: ттт С 
ҮТЕЛДЕ а Та А 
ХН77ТЮ (ЭИ437А), FT YT е | 
_ХАРРНОР (94376) | O кема لسا‎ 
3867 ву == 100—125 кг/2м.м 1,50 1,30 | #42 | 1,00 | 0,90. | 
ХН7ОВМТЮ (3H617) | 100 кг} мл? | 0,83 ај та | 


216 


| КД Карта 133 
е Крутяший момент н осевая сила | 
Гитановые сплавы ВТЗ-1, бр @ 39 10 КЕНӘР, B114, ва = 90—100 кг/мм?. Cnep. ла с пластниками BK8 


Сверление 


Подача So, мм об до > 
‚07 | 0,083! 0,10 | 0,12 | 0,14 | КЕЛД 
57| 0,07 | 0,083] 0,10 | 0,12 10,14 1 0,17) >. | 
0,07 | 0,083] 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 [0,21 | | 
0,07 | 0,083] 0,10 | 0,12 | 0,14 0,17 | 0,21 | | 
| 0,083 0,10 0,12 0,14 | 0,17 0,21 | | | 
0,083 0,10 10,12 | 0,14] 0,17} 0,21 | | 
0,08310,10 | 0,12] 0,14] 0,17 0,21 | | 
0,083] 0,10) 0,121 0,14 0,17 0,21 | ма 
0,10 0,121 0,14! 0.171 0,21 0,25 | 
| 0,101 0,121 0,141 0,171 0,21 0,281 _ | 
| 0,10; 0,121 0,141 0,17; 0,21 0,25 
| | | | 0,10 Е 0,141 0,17 0,21 0,25 
| | | 0,101 0,12 0,141 0,171 0,211 0,25 


пат пи пепела ти пат ит س سے‎ или угасили EERE EBAT үэ УВ И иаа сонар плака асал ы 


Крутящий момент Мур, кгм та 
"0,25 [0,30 [0,35 | 0.41 [0.48 [0,57 | 0,70 [6.83 [1,00 | 1,15 178] 91 | 2,4] 2,9 | | 3,5 [4,15] 5,0 | 6,0 | 7,1 | 8,6 [10,5 
| | Осевал сила E кё | | 

210. |230 |250 |275 | 300 |330 | зво |390 [435 | 475 |510 | 550 | 600 | 650 | 700 | 770 | 830 | 900 | 985 [1070 [1200 1320 


_ Поправочные коэффниненты на крутящий момент и осевую силу для измененных условий | работы в зависимости от: 


Цеа матери ВТ3-1 |ВТЗ, ср==95—115 мг/мл ОТА, o, = 80—85 ejam? 
BTI4 | BT6, 90—100 жеж] BTS, з,-—100—120 кг жиг 


га С Тб в 670.95 из има 
Части Марка сплава 875, зъ2=70--95 кг, HM 


Марки обрабаты- | инструмента 


ваемого сплава р и „ак ЖЕМЕК АЕРЫ aT шү зна РРР а= 
Руди | · 1,00 | 1,23 
И материала BKS | ни К м | О и 
режушей части Р18 КР 0,88 У от, и. ЛЕСА 
инструмента артуы © e LS r DT AIS ү Е КА; ЖШ 5 
к BRS | и Кр S LO _ НОТ рН ас ан 
E E е E ONES ОО. ОЕК ЖЕ А 1000 pa 130 
ПО ари D < 15 мм | 20 | 3,0 40 110 при. р> > 15 им | У Ди E ЖЕК 5: | 4,0 ‚ 20 
‚ Отношения длины 177 ара шшш А ый —— ох 
сверла к диаметру | Коэффициент К мкр у 1,00 1,50 2,00 Коэффициент К Мкр у. 1.00] | 1,10 1,20 1,30 
HD реј а“ - = 
| Коэффициент ИА | 11,00} . 1.20 1,59 Коэффициент А Рос, | {1,00 | 1,05 1,10 1,20 


УТС 


Титановые сплавы ВТЗ-1, 


ДИАМЕТР) сверла 
D, мм до _ | 
8 0,047 


Мир 


НОСТЬ, потребная на резание 
бв=95-—120 кг/мм?; ВТ14, в,-=:90—100 кг/мм?. Сверла 
сплава ВКа. Работа ` 6 охлаждением 


Карта 134 


с пластинками твердого’. Сверление 


1 + П О pi : + О sa є * РАЈ Е « т Е \ 


Подача So, мм/об до | 


ЈА 0,057 | 0,07 | 0,083 | 0,10 | 0,12 | 0,14 
10 0,057 | 0,07 | 0,083 | 0,10. | 0,12. | 0,14 | 0,17 | 
2 0,07 | 0,083 | 0,10 | 0,12 | 0,14 0,17 | 0,21 
5 ‚07 | 0,083 | 0,10 | 0,12 0,14 | 0,17 | 0,21 | 0,25 
18,5 ` | 0,083 | 0,10 0,19 | 0,14 | 0,17 | 0,1 | 0,25 
23 0,083 | 0,10 | 0,12 QM | 0,17 | 0,2! 0,28 | 
ОКО ЖОЕ РИ 98 PN 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 10,21 | 0,25 
Ж, ту | | | Мощность, потребная на резание №, кат 
ПО ТЕ | | [654 | 010 [02 1684] 0417 | 227 | 0,23 | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 10,70 | 0,85. 
8,7 | 0,07 | 0,08 | 010 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 0,20 | 0,23 | 028 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 
10,5 0,08 | 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 0,20 | 0,23 | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 1,15 
12,5 0,10 | 0,12 | 0,14 | 0,17 | 6,20 | 0,23 | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,58 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1:00 | 1,15 | 1,40 
15 0,19 | 0,14 | 0,17 | 0,20 | 06,23 | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70. | 0,85 | 1,00 | 1,15 ] 21,40 | 1,70 
18 ом | 0,17 | 6:30 | 0,93 | 0,23 | 0,33 | 0,409 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 1,15 | 1,40 |1,7012,10 
21,5 0,17 | 0,20 | 0,23 | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 145 | 1540 | 1,70. [210 | 2,40 
26 | 0,20 | 0,23 | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 1,15 | 1,40 | 1,70 | 2,10 | 2,40 | 2,90 
30 |. 0,23. | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1:00 | 1:15 | 1,40. | 1,70 | 2,10 | 2,40 | 2,90 | 3,50 
36 · | 0,28 | 0,33 | 0,40 | 0,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 1,15 | 1,40 | 1,70 | 2,10 | 2,40 | 2,90 | 3,50 
44 0,83 | 0,40 ДЕЕ 0,60 | 070 | 0,85 | 1,00 | 1,15 | 1,40 | 1,70 | 2,10 | 2,40 Е 2,90 | 3,50 | 
53 _____ 0,40 10,50 | 0,60 | 0,70 | 0,85 | 1,00 | 1,15 | 1,40 | 1,70 | 2,10 | 2,40 1 2,90 | 350 | __| р. 
ГАР Поправочные коэффициенты на измененные условия работы. в зависимости от: 
| | Марка мате- | 
М и обрабаты- | риала режу- р, ВТЗ-1 ВТЗ, в,=:95—115 кг/мм?|ОТ4, в =80—85 KELMA? Р 90 ақ | 
Јава (тера и Марка сплава ШЕП BT6, 290—100 кгімм?|ВТ8, کو‎ 100-0 кг] MM? BT5, ,=70-—95 ке/мм? 
‚ и материала Е UPRENE а е ава 
режущей части BKE | Ковфффициент К, _ 59] E LETS НЕ 1,20 а је 1,25 Ee, 
srs DT ВІВ У. 0,88 1.00 1,05 | 1,10 
‚ Отношения ДЛИНЫ 10 при р < а мм 20 | 3,0 4,0 Ир при О > 15 мм | 2,0 i 3,0 . 4,0 5,0 
| E к диаметру а ае к а ИЕ Цибале КРКЕ ШЕ 7777 | азу аи араара) | део сан таас 
| Ир Козффициепг А [7:00] 1,50 2,00 Козффицнент К [1,00] | 1,10 1,20 1,30 


NUD 


СОДЕРЖАНИЕ 
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За Стр 
таблицы! У 
° , | 
п ОМРИ ТИГИГЕ — 3 
| | „= 
Методические указання. . 0.000... 0 . 0 050 0 ull — 
Примеры расчета режимов резания и основното (технологиче- 
СКОРО) времењи.. ооо as a Au = 15 
Средние величины допустимого износа режущей части инстру- | 
мента Е па РИ |: 24 
Геометрические параметры pepee части сре, сверл, зен- | 
керов, разверток . . . ас 4 40 26—35 
Расчетные зависимости для определения скорости: резания 
а оо а оао) ры: ~ 
| А | | 
Расчетные зависимости для определения тангенциальной силы 
резания и мощности, потребной на резание (резцы) . -| 11—13] 43—45 
Расчетные зависимости для определения скорости ‘резания کک‎ 
Кага о о E eG O 
Расчетные зависимости для определения крутящих моментов, | у 
осевых усилий и мощности, потребном на резание (сверла)! 17—19 | 49—59 
Расчетные зависимости для определения скорости реи ККЕ 
{зенкеры, развертки) . . ре | | 20—26 | 21—54. 
Номер | д 
о Уб > шр 
карты | | 
Раздел 1 | | 
Режимы резания на обработку нержавеющих, 
жаростойких и жаропрочных сталей | 
Подачи для чернового точенияя. . . . . . 0 . 0 -. - -. . а 59 
Выбор подач в зависимости от заданной чистоты поверхности. То- 
Е И ЕН Чаш. 60 
Выбор подач в зависимости от заданного класса точности при точе-| | 
нин деталей типа валов. . . . . . . . . . . Я 8—7 | 61—69 
Продачи RPH сверлении . . 0... у у, Уз; 8 70 
Подачи при зенкеровании и развертывании . . . . . . . 9 474 
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Стали. марок 1Х13, 2Х13, 3X13, 4X1 


Скорости резания. Точение . 

Подачи, скорости резания. Отрезка и прорезка . 
Скорости резания. Сверлеп;: 

Скорости резания. Зенкерование 


Скорости резания. Развертывание 


Стали. марок XISHIOT и Х18Н9Т (1Х18Н97, ЭЯІТ) 
Скорости резания. Точение . | 
Подачи, скорости резания. Стрезка и прорезка 
Скорости резания. Сверление 
Скорости резания. Рассверливание қ 
Скорости резания. Зенкерование 
Скорости резания. Развертывание . 
Стали марок 4Х1441482М (3H59), ХІ2Н20ТЗР (ЗИСФА, ЭЙ$9%6М), 
IX 2TA- IHE) 


~ 


Скорости резания. Точение . 


`Подачи, скорости резания. Отрезка и прорезка 


Скорости резания. Сверление 


. 
> دن جام م 


Скорости резания. Зенкерование 


О 
——- 


Стали мирок 1Х17Н2 (3И268), 13Х14НВФРА (34736) | 
Скорости резания. Точение . 
Подачи, скорости резания. Отрезка и прорезка 
Скорости резания. Сверление 


Скорости резания. Развертывание 5 


Стали марок Х23Н18 (3H417), 3Х10Н9МВБТ (3И572) u 3H45 | 
| уе 


Скорости резания. Точение . 
Скорости резания. Сверление . 


Скорости резания. Зенкерование 
Сталь 20Х3МВФ (ЭИ415) 


Скорости резания. Точенне . 
Подачи, скорости резания. Отрезка и прорезка 


Скорости резания. Сверление 


Сталь 4Х!2Н8Г8МФБ (ЭИ481) 
Скорости резания. Точение . 


Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка’. 


Скорости резания: Сверление ото. 
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103 
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Номер | 
карты 


Сталь 3И654 | 


Скорости фезания. Точение LAs ия 47 
Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка. . . . . . 45 
Скорости резания. Сверление } | 49—51 | 
| ? | 

| | 
Стали марок 0Х14Н28В8Т3ЮР с» , 34312 | | 
Скорости резания. Точение . | 22 | 
= | | | | 
Теле 1Х12БН (31802) 
Скорости резания. Точение . | 83 | 
љ 4 2 i 
Скорости резания. Сверление . . . . -- р 09 | 
| | | 
| ү | | 
Стали марок 25Х2МФА, 1Х12Н2ВМФ (ЭИ961), 30ХН2МФА | 
(ЭИ961Ф), 20Х15Н3МА (ДИ!) | 
| { 
| j | 
Скорости резания. Точение . 09 | 
| НЫ: 
‚ Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка . | 6, ду 
{ 
Скорости резания. Сверление | 58 | 
> | 
Скорости резання. Зенкерование | 59 р 
| 

Скорости резания. Развертывание . | 60 | 

Стали марок CH3 u CH2 | | 
| | 

‘Скорости резания. Продольное точение | 61 | 
Скорости резания. Сверлениє | 62 | 

К. ! 

Поправочные коэффициенты на скорость резания в зависимости | 
конструктивных форм, размеров, способов крепления деталей А | 
станке и других технологических условий обработки |. 68 | 

Тангенциальная сила резания и мощность, потребная на резание: | 

ыы, CE са Ре Я | 

! 

ыра изравизка: AR 51.42 OK ш аа рй 009 | 
Крутящие моменты и мощность, потребная на резание . . . - 66—69. | 

; | 

Раздел И | | 

Режимы резания на обработку жаропрочных | 

и титановых сплавов | | 

| Подачи для чернового точения. . : . . . 2. .-. 4 70,71 | 

Подачи в зависимости от заданной. чистоты обработанной поверхно-| | 

т. Е Ро ни“ 50 
| Выбор подач в зависимости от заданного класса точности при точе- 

вии деталей типа дадов. . . . 0. 5... ј > 
Tosan дли сверления 2 2. . e а а] Я, | 
{ Подачи для зенкерования и развертывания `: . . . ‚ - 2 79, 80 | 
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| 120—101: 
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Crp. 


109 


110 
111 


116 
117 
118. 
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122.130 
1831-1331 


145—146 
147—148] 


149—154] 
155—156 
157—158 
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карты 


Стр. 


Сплавы марок ХН7ВТ (3485), ХН75МБТЮ (31602), 
_ХНбОВ (3И868) 

кү T 

159 

160 


Скорости ‘резания. Точение . 
| Подачн и скорости резаши:я. Отрезка и прорезка . 


Скорости резания. Сверление 


Сплавы марок ХН77ТЮ (ЗИ4ЗТА), ХНИТЮР (3И437Б) 
Скорости резания. Точение . | 
‚ Скорости резания. Отрезка и прорезка 
Скорости резания. "Сверление A 
Скорости резання. Зенкерованне 


Скорости резания. Развертывание . 


Сплав XH35BT (3И612) 


. Г] ۰ ۰ . . » . 
. О О О 0 : ° ы ШЕ. э 
2 ٠ جم مه سے ی‎ E аннар аса ден سن و ی‎ e офи) њи ое оч 


Сжоресвинреванин. Роченне |. UAE ты Ыы FRAN E daea er гүн ВӘ 160 
Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка . . . -- л 90, -91 167 
~ У . Я | è 
Сплавы марок XH70MBTIO (94617), 34867, ЭИ929 | 
Скорости резания. Продольное точение 2. . . . . . i 92—95 | 168—171 
Скорости везаних. «Сверление: 2117.2... "ал, ES T a SF at к. . 96, 97 | 172—17 
Скорости резания. Зенкерованне . . . А УЗ а к ь 95. 99 174 
| $ | | а ЗА 
Скорости” резания. Развертывание . 0: 10 E ЛЛ сы ЖЮ, 8 175—176 
| | 
Сплав ЗИ827 | | | М. 
Скорости резания: Продольное точение | 102 | 177 
Сплав ХНТОВМ!ОТ (ЭИТ65) | КЕ 
Скорости резания. Точение . | 6) 103 178 
Сплавы марок ЭИ893, H765 z | бА 
Скорости резания. Точение . и ; 104 | 179 
Подачи и скорости резания. Отрезка и прорезка . T | 105, 106 180 
| 5 
Скорости резания. Сверление ки. РВИ | 181 
Скорости резания. Зенкерование . ы | 106 | 182 
ка | | 
Сплав ЗИ766 - | | 
Скорости резания. Точение . КАРИ 109 | 183 
Сплав 3И767 | | ка 
Скорости резания. Точение . | же о 13647 
Сплав ХНЗ5ВТЮ (3И787) - у. 
"| Скорости резания. Точение | AN H1 не 185 
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Скорости резания: Точение - не | Ри У 
| пе ВА ` Сплав вжзв- л. Ко = Ё 75: 
| Скорости резания. Точение . Ey А 3 < ЈЕНЕ К 
| Скорости рза бана = ~ афина ли | ж _ 188 
>i | “бл. 188 BATAY | | ; 
‘Скорости резания. Е | |. 35.2: |. 189 
"1 Скорости резания. Сверление . т EE 190 
`Титановые сплавы марок 873-1, ВТЗ, BT5, 074, втв, ВТ8, ВТА | | е 
8 Скорости резания. едас е: гаят 8 2 Жн ее и-и 191—193 


Подачи, скорости резания. Отрезка и прорезка ~ тҮ + .t 120, 121 194. 
1 Скорости резания. Сверление | + | паре 
ы Скорости резания. Зенкерование на а | _ 124 { 7197 = 
۴ Скорости резания. Развертывание Пан а | TENO po ү > 125, 196 198—199] 


Поправочные коэффициенты па скорость резания в зависимости от Ege 
конструктивных форм, размеров, способов крепления детзлей на! · а E 
станке и других технологических. условий обработки. : .7 | 127... 200—205 


Тангенниальная сила резания и мощность, потребная на резание: — +. Ж 
Точенйе E а ад В ео. 
Отрезка и уровозка кте кА ы ТК a мн каар ISOS 


Крутящий. момент и ‘мощность, потребная на резание и: 8 132—134 21—21 
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Приложения. а. 
н Приложение і. зе врезания и перебега инструментов IE оос те 
| Приложение 2. Дополнительные длины на взятие пробных стружек. а DEE 
| Приложение 3. Числа оборотов авлиндела E А вену е ре ПА ар сё г. 
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